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Abstract

Purpose: When manufacturing companies expand physically and spread across separate
production facilities, internal logistics become increasingly complex. These material flows are
often characterized by a lack of coordination and a high proportion of empty driving due to
reactive planning and inadequate information exchange. The purpose of this study is therefore:
To investigate how forklifi-driven internal material flows to, from, and between adjacent
production facilities in manufacturing companies can be made more time-efficient. To fulfill
this purpose, the following research questions have been formulated:

[1] What activities occur in forklifi-driven internal material flows to, from, and between
adjacent production facilities?
[2] How can activities in forklifi-driven internal material flows to, from, and between adjacent

production facilities be made more time-efficient?

Method: The study was conducted as a single-case study at a mid-sized manufacturing
company with physically separated production facilities. A deductive approach was applied,
which was successively complemented by iterative and abductive elements. To ensure the
study'svalidity and reliability, dataand methodological triangulation was utilized. Primary data
was collected through quantitative time studies via a customized measurement application,
spatial mapping with GPS tracking, and qualitative semi-structured interviews with operational
personnel and management.

Findings: The study shows that the forklift flow is heavily characterized by purely non-value-
adding activities (40.29%), primarily consisting of transport with empty forks, waiting, and
physical administration, alongside necessary but non-value-adding activities (58.95%). These
inefficiencies are rooted in a lack of digital system support, unpredictable variations from
production, and reactive material handling. Time efficiency can be achieved by implementing
data-driven pull systems combined with visual management in the forklifts, as well as
establishing strategic loading buffers to isolate the forklift flow from production irregularities.

Implications: The study provides both theoretical and practical implications. Theoretically, the
study broadens the traditional lean perspective by demonstrating that in geographically
dispersed facilities, the integration of real-time digital data is crucial for eliminating waste,
rather than relying solely on spatial planning and physical kanban systems. Practically, the
study offers manufacturing companies concrete strategies to switch from reactive to proactive
logistics planning and provides a proven methodological tool to quantify logistical waste.

Limitations: The study is limited to a single-case study of forklift-driven internal material
flows between adjacent production facilities. It explicitly excludes material flows occurring
entirely within individual warehouses or production lines, as well as automated transport
solutions. Efficiency is strictly delimited to time efficiency.

Keywords: Internal logistics, material flow, forklift operations, time efficiency, lean, digital
systems, process activity mapping.



Sammanfattning

Syfte: Nair tillverkande foOretag expanderar fysiskt och sprids ut Over separerade
produktionslokaler blir den interna logistiken alltmer komplex. Dessa materialfloden préglas
ofta av bristande samordning och en hog andel tomkoringar till f6ljd av reaktiv planering och
bristfilligt informationsutbyte. Syftet med studien dr ddrmed: A#t studera hur truckburna
interna materialfloden till, fran och mellan intilliggande produktionslokaler i tillverkande
foretag kan tidseffektiviseras. For att uppfylla detta syfte har foljande fragestillningar
formulerats:

[1] Vilka aktiviteter forekommer i truckburna interna materialfloden fill, fran och mellan
intilliggande produktionslokaler?

[2] Hur kan aktiviteter i truckburna interna materialfloden till, fran och mellan intilliggande
produktionslokaler tidseffektiviseras?

Metod: Studien genomfordes som en enskild fallstudie pé ett mellanstort tillverkande foretag
med fysiskt atskilda produktionslokaler. En deduktiv grundansats tillimpades, vilken successivt
kompletterades av iterativa och abduktiva inslag. For att sdkerstélla studiens validitet och
reliabilitet anvéndes data- och metodtriangulering. Primédrdata samlades in genom kvantitativa
tidsstudier via en skriddarsydd métapplikation, rumslig kartldggning med GPS-sparning samt
kvalitativa semistrukturerade intervjuer med operativ personal och ledning.

Resultat: Studien visar att truckflodeni hog grad préglas av helt icke-vardeskapande aktiviteter
(40,29 %), primirt bestdende av tomkorningar, vintan och fysisk administration, tillsammans
med nodvéndiga men icke-virdeskapande aktiviteter (58,95 %). Dessa ineffektiviteter grundar
sig 1 en avsaknad av digitalt systemstdd, oférutsdgbara variationer fran produktionen och en
reaktiv materialhantering. Tidseffektivisering kan uppnas genom att implementera datadrivna
dragande system i kombination med visuell styrning i truckarna, samt etablera strategiska
lastningsbuffertar for att isolera truckfloden fran produktionens oregelbundenheter.

Implikationer: Studien bidrar med bdde teoretiska och praktiska implikationer. Teoretiskt
breddar studien det traditionella lean-perspektivet genom att visa att i geografiskt utspridda
anldggningar dr integrationen av digitala realtidsdata avgdrande for att eliminera slserier,
snarare dn enbart rumslig planering och fysiska kanbansystem. Praktiskt erbjuder studien
tillverkande foretag konkreta strategier for att 6verga fran reaktiv till proaktiv logistikplanering,
och tillhandahéller ett beprovat metodologiskt verktyg for att kvantifiera logistiksloserier.

Avgransningar: Studien dr avgriansad till en enskild fallstudie av truckburna interna material -
floden mellan intilliggande produktionslokaler. Den exkluderar uttryckligen floden som sker
helt inom enskilda lager eller produktionslinjer, samt automatiserade transportldsningar.
Effektiviseringen ar strikt avgrinsad till tidsétgéng.

Nyckelord: Intern logistik, materialflode, truckflode, tidseffektivitet, lean, digitala systemstod,
processaktivitetskartliggning.
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1 Introduktion

Dettakapitel syftar till att introducera ldsaren for studiens kontext och forskningsproblem, samt
klargora varfor denna undersokning dr av bade teoretisk och praktisk vikt. Kapitlet inleds med
en presentation av problemomradets bakgrund, foljt av en problembeskrivning som belyser de
logistiska utmaningarna och det identifierade kunskapsgapet. Utifran denna problematik
formuleras dérefter studiens syfte, vilket bryts ner i tva fragestillningar. Kapitlet avslutas
slutligen med att definiera studiens omfing och avgrinsningar, presentera rapportens
disposition, samt kort redogdra for anvdndningen av artificiell intelligens (AI) under arbets-
processen.

11 Bakgrund

For vinstdrivande foretag ar det 6vergripande maélet att skapa afféarsvirde, generera 16nsamhet
och tjdna in vinster (Goldratt & Cox, 2016). Att uppna detta handlar i grunden om att styra
verksamheten sé att resurser anvédnds pd ett sé effektivt sidtt som mojligt. I detta sammanhang
belyser Sandberg (2015) att den interna logistiken och forméagan att planera materialfloden har
vuxit fram som centrala konkurrensmedel, dér effektivitet har en direkt och tydlig paverkan pa
foretagets ekonomiska resultat. Kérnan i strédvan efter resurseffektivitet handlar om att stiandigt
identifiera och minimera sloserier. Sloserier avser aktiviteter som forbrukar resurser utan att
skapa virde for slutkunden (Petersson et al., 2015).

Ett centralt mal for att 6ka lonsamheten ar darfor att systematiskt reducera den tid och kapacitet
som laggs pa icke-viardeskapande aktiviteter. Enligt Mohaghegh et al. (2021) &r reducering av
icke-virdeskapande aktiviteter enbart en ordindr formaga. Vidare menar Mohaghegh et al.
(2021) att det forst dr nér foretaget anvinder frigjord tid och kapacitet for att omfordela sina
resurser fran icke-vardeskapande aktiviteter till virdeskapande produktion som foretaget visar
prov pa dynamisk forméaga och starker sin konkurrenskraft.

Striavan efter effektivitet utmanas ofta av fysiska begransningar nér foretag vixer. Manga
tillverkande foretag hamnar forr eller senare 1 en situation dir de befintliga lokalerna inte langre
stodjer verksamhetens arbetssitt. Det uppstdr framst av gradvisa fordndringar i produktion,
logistik, personalstyrka eller regelverk (Verkstadsindustri,u.d.). Lokaler som ursprungligen var
anpassade for mindre volymer far ofta problem nér flodena 6kar. Enligt Petersson et al. (2015)
sd hamnar produktionenalltid 1 huvudfokus vid tillvixt eftersom det dr dar viardeskapandet sker.
Dettainnebidr oundvikligen att stod funktioner som lagerpunkter och materialfloden far anpassas
efter basta formaga 1 sekundirt fokus. Verkstadsindustri (u.4.) menar da att inleveranser,
mellanlager och utleveranser konkurrerar om samma ytor. For verksamheter med kontinuerlig
produktion eller hogt artikelantal blir sambandet mellan layout och flodets effektivitet extra
tydligt. Om materialhanteringen och lokalerna inte dr synkroniserade forsvaras méjligheten till
effektiva floden, vilket 1 sin tur leder till 6kat sléseri och himmad konkurrenskraft.

Niér en utvidgad verksamhet pa detta sdtt dessutom sprids dver flera intilliggande produktions-
lokaler 6kar komplexiteten i materialhanteringen pé grund av beroenden mellan produktions-
lokalerna. Interaktioner och materialfloden mellan olika produktionslokaler gor att en process



ar starkt beroende av andra. Enligt Loos och Allweyer (1998) ér en fullstindig integration av
verksamhetens informationssystem en av de mest kritiska framgéngsfaktorerna for en vil-
fungerande logistikplanering. Bristande informationsflode och samordning mellan de
intilliggande produktionslokalerna riskerar att verksamheten suboptimeras. Detta innebdr i
korthet att man optimerar en del av verksamheten, vilket sker pa bekostnad av helhetsresultatet.
Planering och aktiviteter utgér d4 fran lokala forbéttringar inom varje enskild enhet, vilket ofta
resulterar 1 att foretaget inte nar en 6nskad helhetslosning.

Brist pa informationsdelning och synkronisering dr dessutom en primér drivkraft till det som
kan liknas vid bullwhip-effekten, dven i interna floden. Enligt Lee et al. (1997) uppstar denna
effekt da aktorer i ett flode agerar isolerat och fattar beslut pé lokal, fordrojd eller forvréangd
information. Detta leder till att smi variationer i behov i ena dnden av flodet forstdrks och
skapar kraftiga sviangningar och osdkerhet uppstroms i kedjan. I kontexten av interna material-
floden resulterar sviangningar inom produktionsprocesser i ryckiga och oftrutsdgbara interna
materialfloden.

Inom den interna materialhanteringen pa en anliggning &r bemannade truckar den vanligaste
utrustningen som anvinds for forflyttning av material, verktyg och produkter av varierande
frekvens (Jonsson & Mattsson, 2023). Bristande synkronisering mellan olika processer i en
anldggning resulterar oftai ett ineffektivt truckflode. Transporterna initieras utifrdn kortsiktiga
och isolerade behov vid specifika processer, vilket resulterar i en hdg andel tomkdrningar pa
returvigen. Dessa tomkorningar forbrukar vardefull tid och utgor ett rent sloseri. Kocjan och
Podloch (2025) menar att ineffektiva materialfloden och bristande systemstyrning ar huvud-
orsakerna till onddiga transporter och tidsforluster i1 interna logistikfloden. De betonar att
identifiering och eliminering av dessa ineffektiviteter dr av hogsta prioritet for att 6ka den
operationella effektiviteten.

1.2 Problembeskrivning

Som framgér av bakgrunden sé strivar tillverkande foretag kontinuerligt efter resurseffektivitet,
men fysisk tillvixt och separata intilliggande produktionslokaler, skapar komplexa logistiska
utmaningar. Nér produktionen expanderar tvingas materialhanteringen anpassa sig till
suboptimerade layouter. Enligt Tompkins et al. (2010) kan materialhantering st for mellan 20
och 50 procent av ett tillverkande foretags totala driftskostnader, vilket gor oplanerade och
ofdrutsdgbara floden till betydande finansiella bordor.

Bristande samordning mérks tydligast genom en hdg andel tomkorningar med truckar mellan
produktionslokalerna. Truckar transporterar kontinuerligt material, verktyg och produkter for
att 16sa kortsiktiga behov, men atervinder ofta tomma da transporterna inte dr planerade och
samordnade (Jonsson & Mattsson, 2023). Enligt Liker (2004) dr onddiga transporter en av de
mest kritiska och resurskridvande sloserierna, eftersom de inte bara forbrukar tid och kapacitet,
utan dven kan ddlja underliggande processbrister. Vidare belyser Baudin (2004) att frdnvaron
av standardiserade och informationsdrivna rutter i den interna logistiken &r den absolut
vanligaste orsaken till tomkdrningar och ineffektivt resursutnyttjande.



Ett centralt tema 1 litteraturen &r hur fysisk expansion och okade volymer stéller krav pa
logistiken. Forskning visar att framgéngsrika tillvixtforetag ofta hanterar expansion pa ett sitt
som tillater att hela det interna materialflodet ryms under ett och samma tak. Expansionen kan
genomforas pa tva sitt, antingen genom etappvisa utbyggnader eller genom att flytta till storre
sammanhéngande lokaler. Sandbergoch Abrahamsson (2011) belyser att en sddan centraliserad
expansion mojliggor att foretagen kan bibehdlla standardiserade floden och dra full nytta av
overgripande I T-system, dven nér verksamheten vixer kraftigt.

I likhet med tillvixtstrategier dr effektivisering av materialfloden for att uppnd operationell
effektivitet ett vélstuderat omrade. Den befintliga litteraturen behandlar i stor utstrackning
effektivisering av logistik inom enskilda lokaler, frimst med inriktning pa intern logistik och
lagerstyrning. Hér finns omfattande forskning om hur materialfloden kan effektiviseras inuti en
byggnad med hjilp av ruttplanering, layoutférandringar och systematiska samordnings-
strategier. Exempelvis demonstrerar Burinskiene (2015) hur samordnade ruttalgoritmer kan
eliminera tomkorningar och minska korstriackor for truckar inuti storskaliga lagerbyggnader.

Verkligheten for manga tillverkande foretag dr dock att fysisk tillvéxt sdllan kan 16sas genom
en enda, centraliserad anldggning. Det uppstdr ddrmed ett tydligt kunskapsgap kring hur
logistiken ska hanteras ndr en verksamhet vdxer och sprids ut Over flera separata
produktionslokaler pa en och samma anldggning. Dessa gransoverskridande transporter hamnar
darfor i ett teoretiskt gransland. Medan befintlig forskning visar hur centralisering mdojliggor
standardisering samt dra full nytta av [T-system, och hur intern logistik kan effektiviseras inuti
enskilda byggnader, saknas det idag empiriska studier som visar hur truckburna interna
materialfloden till, fran och mellan intilliggande produktionslokaler ien och samma anlidggning
i tillverkande foretag kan tidseffektiviseras.

1.3 Syfte och fragestallningar

Baserat pa det identifierade kunskapsgapet kring hur tillverkande foretag kan effektivisera
truckburna materialfloden till, fran och mellan intilliggande produktionslokaler i en och samma
anldggning ar darmed syftet:

Att studera hur truckburna interna materialfloden ftill, fran och mellan
intilliggande produktionslokaler i ftillverkande foretag kan tids-
effektiviseras.

For att kunna tidseffektivisera truckburna interna materialfloden ar det en nddvéndighet att
identifiera vilka aktiviteter som forekommer i denna typ av materialfloden. Darmed é&r
studiens forsta fragestéllning:

[1] Vilka aktiviteter forekommer i truckburna interna materialfloden
till, fran och mellan intilliggande produktionslokaler?

Nér aktiviteterna i truckburna interna materialfloden ar identifierade ges mojlighet till att
tidseffektivisera dessa aktiviteter. Da kravs det 1 sin tur att undersdka hur aktiviteterna kan
tidseffektiviseras. Ddrmed ar studiens andra fragestillning:



[2] Hur kan aktiviteter i truckburna interna materialfloden till, frdan och
mellan intilliggande produktionslokaler tidseffektiviseras?

Genom att besvara den andra fragestéllningen, vilken bygger pa den kartlaggning
som den forsta fragestéllningen ger, uppfylls ddrmed studiens syfte. Svaren pa de
bada fragestéllningarna utgor tillsammans en konkret forstaelse for hur tillverkande
foretag rent praktiskt kan gé till vaga for att tidseffektiviserasina truckburna interna
materialfloden.

1.4 Omfang och avgransningar

Studien utgdr frdn kontexten av tillverkande foretag som har intilliggande, men fysiskt
separerade produktionslokaler. Det fysiska omfanget avgrinsas till att enbart undersoka de
truckburna interna materialfloden, som hiadanefterbendmns som truckfloden, som sker till, fran
och mellan dessa produktionslokaler. Truckfloden omfattar forflyttning av material, verktyg,
produkter och avfall. Det omfattar dven lossning och lasting av material pd anlidggningen.
Upphidmtning och dverlamning av allt gods sker vid anslutade lagerytor, dér det 6vergér till
eller hdmtas frdn lagerpersonalens hantering. Truckfloden inom lager och produktion
exkluderas ddrmed helt. Undantag gors for fardigvarulager, dd det undersokta truckflodet
hanterar detta lager. Vidare exkluderas externa logistikfloden, som godstransporter fran
leverantdr till anldggningen samt godstransporter fran anldggningen och ut till kund, helt.

Studien fokuserar uteslutande pa de materialfloden som hanteras av bemannade truckar som
trafikerar utomhusstrackorna till, frdn och mellan produktionslokaler. Studien avgrinsas
ddrmed frén att utvirdera Overgdngar till alternativa transportmedel. Malet &r alltsd inte att
studera hur bemannade truckfloden kan elimineras genom ett byte av transportslag, utan enbart
att studera hur bemannade truckfléden kan effektiviseras inom ramen av samma transportslag.

Nar det géller studiens mal att effektivisera truckburna interna materialfloden, avgrinsas detta
strikt till att reducera tidsatgang. Fokus ligger pa att tidseffektivisera de aktiviteter som
forekommer 1 truckfloden. Eventuell reducering av fysisk korstracka betraktas i detta
sammanhang enbart som en indirekt konsekvens, da det &r tidsbesparingen som utgor studiens
centrala fokus for resurseffektivitet.

1.5 Disposition
Denna rapport dr strukturerad i sex pa varandra féljande kapitel enligt foljande:

Kapitel 1. Introduktion presenterar problemomradets bakgrund samt det teoretiska kunskaps-
gap och de praktiska logistiska utmaningar som tillsammans utgdr studiens forskningsproblem.
Utifran denna problematik definieras studiens syfte, vilket bryts ner i tvd frigestallningar.
Kapitlet redogér dven for studiens omfang och avgransningar, rapportens disposition samt
anviandningen av Al under arbetsprocessen.

Kapitel 2. Teoretiskt ramverk inleds med att definiera centrala logistikfloden och teoretiskt
forvantade aktiviteter i truckburna materialfloden. Darefter introduceras metoder for kart-
laggning och analys, foljt av en redogorelse for principer och sloserier inom lean. Kapitlet



avslutas med att syntetisera litteratur kring digitalisering, dar fokus &r pa informationsdrivna
dragande system och visuell styrning i realtid.

Kapitel 3. Metod och genomforande forklarar studiens forskningsdesign och presenterar arbets-
processen. Direfter foljer en detaljerad redogorelse for hur datainsamlingen, genom tidsstudier,
spaghettidiagram och semistrukturerade intervjuer, samt dataanalysen har genomforts. Kapitlet
avslutas med en kritisk diskussion kring studiens kvalitet samt en redogdrelse for hur Al har
anvénts 1 studien.

Kapitel 4. Empiri presenterar objektivt de empiriska resultaten fran fallstudien. Kapitlet inleds
med en kvantitativ kartliggning av truckflodets aktiviteter och tidsfordelning, foljt av
kvalitativa insikter fran observationer och intervjuer for att belysa den operativa verkligheten.
Kapitlet avslutas med en sammanstéllning av truckflodets mest kritiska logistiska utmaningar.

Kapitel 5. Analys besvarar studiens tva fragestillningar genom att analysera det teoretiska
ramverket 1 relation till den insamlade empirin. Kapitlet inleds med att identifiera och jamfora
truckflodets teoretiskt forvintade aktiviteter med empirins faktiskt utforda aktiviteter. Darefter
kategoriseras dessa aktiviteter utifran virdeskapande formaga, varpd de identifierade
utmaningarna beméts med teoretiskt forankrade atgardsforslag for tidseffektivisering.

Kapitel 6. Diskussion och slutsatser omfattaren avslutande diskussion av bade studiens resultat
och den valda metodiken. Dérefter diskuteras studiens teoretiska och praktiska implikationer.
Rapporten avrundas slutligen med konkreta slutsatser och riktade rekommendationer, samt
forslag pa vidare forskning.

1.6 Anvandning av Al

I detta arbete har Al anvénts som ett stodverktyg i skrivprocessen. Det specifika verktyget som
har tillimpats for denna process &r sprakmodellen Google Gemini Pro. Syftet med
anviandningen av Al har primért varit att forbattra den sprikliga precisionen samt fungera som
ett bollplank for att strukturera dispositionen av rapporten. Al har dven fungerat som ett stod
for att framstilla ett verktyg som anvénts vid datainsamling i form av kodning.

Al har uteslutande fungerat som ett administrativt och redaktionellt stod. Kritiskt tdnkande,
teoretisk inramning, framtagande av resultat samt analys och slutsatser utgdrs enbart av
forfattarnas egna och originella arbete. Det dr forfattarna ensamma som bér det fulla ansvaret
for rapportens innehéll och tolkningar. En mer djupgaende och utforlig redogorelse for hur Al
har tillimpats samt hur risker och etiska aspekter har hanterats presenteras i metodkapitlet.






2 Teoretiskt ramverk

Detta kapitel introducerar de teorier, begrepp och modeller som utgdr studiens teoretiska
analysverktyg. Kapitlet syftar till att bygga en stabil grund av relevant litteratur inom omradet
for att dérefter i analyskapitlet anvdndas som verktyg fOr att analysera empirin. Den ordning
som de olika teoriavsnitten presenteras i baseras pa den ordningsféljd de tillimpas for att
besvara studiens tva fragestéllningar. Kapitlet dr vidare indelat i sex underliggande delkapitel
enligt foljande. Forst introduceras kopplingen mellan fragestéllningarna och de teoriomrdden
som anvinds. Dérefter presenteras logistikfloden, foljt av aktiviteter 1 truckburna material-
floden. For att tillhandahélla de konkreta verktyg som kravs for kartliggningen beskrivs sedan
teoretiska metoder for kartliggning och analys av floden. Direfter behandlas lean som ett
overgripande ramverk for att identifiera sloserier och skapa processforbittringar. Kapitlet
avslutas slutligen med ett avsnitt om digitalisering, dér informationsdrivna dragande system
och visuell styrning presenteras som moderna losningar for att effektivisera material -
hanteringen.

2.1 Koppling mellan fragestallningar och teori

I foljande avsnitt redogors for hur de valda teorierna tillimpas for att analysera empirin och
besvara studiens fragestillningar. Figur 1 visar kopplingen mellan studiens tva fragestéllningar
och det teoretiska ramverkets olika delar.

Figur 1 Koppling mellan fragestallningar och teori

[1] Vilka aktiviteter Logistikfloden
forekommer i truckburna Aktiviteter i truckburna
interna materialfloden till, materialfloden
fran och mellan intilliggande Processaktivitetskartléggning
produktionslokaler? Spaghettidiagram

[2] Hur kan aktiviteter i Leans fem principer
truckburna interna Atta sl6serier
materialfléden till, frén och Standardisering
mellan intilliggande Standiga forbattringar
produktionslokaler Identifiering av grundorsaker
tidseffektiviseras? Digitalisering

Kommentar: Egen bearbetning

For att skapa en teoretisk grund till studiens forsta fragestillning, "Vilka aktiviteter forekommer
i truckburna interna materialfléden till, fran och mellan intilliggande produktionslokaler?"”,
behandlas foljande omraden i det teoretiska ramverket: Logistikfloden, aktiviteter 1 truckburna
materialfloden, processaktivitetskartliggning och spaghettidiagram.

Logistikfloden behandlas for att skapa fOrstdelse for hur interna material- och
informationsfloden samverkar och utgér kontexten som truckarna opererar i. Aktiviteter i
truckburna materialfloden behandlas for att definiera teoretiskt forvantade aktiviteter i
truckfloden, vilket mojliggor en jaimforelse med den praktiska verkligheten. Processaktivitets-



kartldggning och spaghettidiagram inkluderas for att tillhandahalla de konkreta teoretiska
verktyg som krévs for att objektivt méta, visualisera och lokalisera aktiviteterna i nuldget.

For att besvara studiens andra fragestillning, "Hur kan aktiviteter i truckburna interna
materialfloden till, fran och mellan intilliggande produktionslokaler tidseffektiviseras?"”,
inkluderas foljande omraden i det teoretiska ramverket: Lean, (leans fem principer, atta
sloserier, standardisering och stindiga forbattringar), identifiering av grundorsaker och
digitalisering.

Lean behandlas for att definiera logistiska sloserier och tillhandahélla vigledande principer for
effektivisering, sdsom standardisering och sténdiga forbattringar. Identifiering av grundorsaker
behandlas for att skapa forstaelse for vikten av att utforma atgardsforslag som eliminerar de
faktiska orsakerna till ineffektivitet, i stdllet for att enbart bota symptomen. Digitalisering
inkluderas slutligen for att tillhandahalla moderna och teoretiskt forankrade losningar, dér
informationsdrivna dragande system och visuell styrning anvdnds som verktyg for att uppnd ett
tidseffektivt truckflode.

2.2 Logistikfloden

Logistikfloden avser flodena frén leverantor till kund och tviartom. Logistikfloden bestar i regel
av tre huvudsakliga floden, material-, informations- och monetira betalningsfloden. Material-
floden utgor sjilva grunden i logistikfloden, men for att uppné ett effektivt materialflode krivs
ocksé ett effektivt och synkroniserat informationsflode (Jonsson & Mattsson, 2023). Eftersom
denna studie uteslutande fokuserar pa truckburna interna materialfloden och dess tids-
effektivitet, avgransas de monetéra betalningsflodena frén vidare analys.

Enligt Jonsson och Mattsson (2023) stricker sig logistikfloden fran leverantdr och ut till kund.
I relation till ett foretags interna logistiksystem utgor de externa leverantorerna och kunderna
granssnitt som péaverkar volymer och efterfragan, men de styr inte den interna operationella
driften. Interna logistiksystem omfattar materialférsorjning, produktion och distribution. Inom
detta system skapas ett ndtverk av interna kund- och leverantorsrelationer, dér varje processled
fungerar som mottagande kund till féregaende steg och leverantér till ndstkommande (Jonsson
& Mattsson, 2023). I denna studie undersoks truckburna interna materialfloden, vilket 1 allra
hogsta grad péverkas och utformas av hur vil dessa interna material- och informationsfléden
fungerar tillsammans. For att skapa en djupare forstdelse for denna dynamik dr avsnittet
uppdelat 1 tva delar. Forst behandlas interna materialflodens fysiska utformning och
utmaningar, varpa avsnittet darefter redogor for hur interna informationsfloden styr och stodjer
denna materialhantering.

2.2.1 Interna materialfloden

Interna materialfloden innefattar forflyttning, hantering och lagring av material inom
verksamheters grinser. Forflyttningar och hantering av material sker inom och mellan
verksamhetens lokaler, vilket inkluderar lager, terminaler och produktionslokaler. Floden av
material sker till stor del fran och till ndgon typ av lager (Jonsson & Mattsson, 2023). Enligt
Chapman et al. (2017) finns det flera kategorier av material som lagerfors, bland annat



ramaterial, produkter-i-arbete (PIA), fardiga produkter och driftsmaterial. For att interna
materialfloden ska vara effektiva krévs det att material inte tillats stagnera. En hég volym av
material som ackumuleras pd lagerytor eller i truckgidngar skapar fysiska hinder som 1 sin tur
leder till ineffektiva och tidskrdvande processer for materialhanteringen (Cantini et al., 2020).

2.2.2 Interna informationsfloden

Ett ineffektivt informationsflode dr en direkt orsak till fysiskt sloseri pa fabriksgolvet. For att
skapa responsiva, effektiva och héllbara interna logistiksystem kréivs ett somlost dataflode. Nar
datadelningen brister tvingas verksamheter arbeta med lag synlighet dver processerna, vilket i
sin tur resulterar i uppenbara sloserier sdsom Overdrivna transporter, exempelvis tomkorningar,
och onddiga véntetider (Zafarzadeh et al., 2023).

Vidare kan interna informationsfléden stidrkas genom systematisk insamling av digitala data
fran fysiska materialfloden. Genom att anvénda sparningsenheter for att spara truckars rorelser
inom en anldggning kan objektiva och digitala spaghettidiagram genereras. Pa detta sitt kan
verksamheten erhdlla ett integrerat digitalt system som stottar objektiva beslut. Ett sddant
system synliggor flaskhalsar 1 flodenaoch hjélper ledningen att identifiera mojliga forbéttringar
i systemets layout och arbetsorganisation, vilket skapar forutsittningar for ett mer effektivt
truckflode (Cantini et al., 2020).

2.3 Aktiviteter i truckburna materialfloden

Interna truckfloden innefattar en rad olika aktiviteter, vars karaktér och omfattning varierar
beroende pa faktorer som anldggningens fysiska layout samt graden av digitalisering och
standardisering. Enligt Burinskiene (2015) utgors ett traditionellt truckflode primirt av fem
kérnaktiviteter: lossning, lastning, pafyllnad, inlagring och plock av helpallar. Dessa kan ses
som standardaktiviteter, da de representerar truckens huvudsakliga syfte i materialhanteringen.
Vidare konstaterar Burinskiene (2015) att dessa kdrnaktiviteter oundvikligen genererar
tomkdrningar, i synnerhet i samband med materialpafyllnad.

Utover standardaktiviteterna tillkommer dven stodjande aktiviteter. De Koster et al. (2007)
identifierar administration och fysiska rorelser som tvd siddana aktiviteter. Administration
innefattar exempelvis hantering och verifiering av last- och lossningslistor for att sdkerstilla att
ritt material hanteras. Fysiska rorelser avser den tid som truckforaren ror sig till fots mellan
olika ytor pa anldggningen. I verksamheter med lag digitaliseringsgrad ar det vanligt
forekommande att fysiska listor méste hdmtas och ldimnas pd ett kontor, vilket ofta ar
geografiskt separerat frén truckens operativa yta och darmed genererar onddiga forflyttningar.

For att uppna ett effektivt och samordnat truckflode krdvs en systematisk hantering av uppdrag
och bestéllningar. Wahl et al. (2022) belyser att digitala l6sningar, sdsom mobilklienter 1
truckarna, gor det mojligt for flera truckforare att fa tillgéng till samma uppdragslogg i realtid.
Genom att truckforare digitalt bekraftar bdde upphdmtning och leverans skapas dessutom en
sparbarhet som synliggdr materialets status for ovriga processer i1 verksamheten.

En sammanstillning av samtliga identifierade aktiviteter, med tillhorande forklaring och
teoretisk referens, presenteras i Tabell 1.



Tabell 1 Aktiviteter som forekommer i truckfléden utifran teori

Aktivitet Beskrivning Referens
Lossning Lossa pallar fran lastbilar (Burinskiene, 2015)
Lastning Lasta pallar pa lastbilar (Burinskiene, 2015)
Pafylinad Fylla p& material till olika processer (Burinskiene, 2015)
Inlagring Flytta material till en lageryta (Burinskiene, 2015)
Plocka helpallar Plocka bort helpallar fran en lageryta | (Burinskiene, 2015)
Tomkorning Forflyttning med tomma truckgafflar (Burinskiene, 2015)
Administration Hantera last- och losshingslistor (de Koster et al., 2007)
Fysiska rorelser Gang mellan ytor pa anlaggningen (de Koster et al., 2007)
Ta emot bestallningar Ta emot interna bestallningar (Wahl et al., 2022)

Kommentar: Egen bearbetning
2.4 Kartlaggning och analys av floden

For att mojliggora en effektivisering av ett internt truckflode krivs inledningsvis en objektiv
forstaelse for flodets nuvarande tillstand. Enligt Petersson et al. (2015) dr en systematisk
kartlaggning av nuldget en absolut forutsattning for att kunna identifiera de avvikelser och
sloserier som annars riskerar att forbli doldaiverksamhetens dagliga drift. For att tillhandahalla
ett sddant heltdckande analytiskt ramverk &r detta avsnitt uppdelat i tre omrdden. Avsnittet
inleds med att beskriva processaktivitetskartliggning som en teoretisk metod for att
kategorisera och kvantifiera tidsatgéng i truckfloden. Dérefter behandlas spaghettidiagram som
ett visuellt verktyg for att geografiskt lokalisera ineffektiva rutter. Avsnittet avslutas slutligen
med vikten av att identifiera grundorsaker, vilket forklarar steget frdn att enbart synliggdra
logistiska symptom till att faktiskt kunna utforma och implementera permanenta dtgarder.

2.4.1 Processaktivitetskartlaggning

Processaktivitetskartliggning (Process Activity Mapping) har sitt ursprung inom industriell
ekonomi. Hines och Rich (1997) forklarar att processkartliggning anvénds for att eliminera
sloseri, inkonsekvenser och irrationalitet fran arbetsplatsen. Enligt Hines och Rich (1997) kan
alla utforda aktiviteter delas in i tre distinkta kategorier: icke-vdardeskapande (Non-Value-
Adding), n6dviandiga men icke-virdeskapande (Necessary Non-Value-Adding), samt vérde-
skapande (Value-Adding). Den forsta kategorin &r rent sloseri och involverar onddiga atgéirder,
sasom vintetider och dubbelhantering, vilka bor elimineras helt. Den andra kategorin utgors av
sloseri som dr nddvéindigt under de nuvarande operativa procedurerna. Det kan handla om att
behova forflytta sig ldnga strackor for att hdmta material eller att tomma bingar. Den tredje
kategorin dr de vérdeskapande aktiviteterna, vilka involverar sjélva konverteringen eller
bearbetningen av materialet. I kontexten av ett truckflode finns inga vardeskapande aktiviteter,
utan endast nodvindiga men icke-virdeskapande aktiviteter samt icke-virdeskapande
aktiviteter.

Vidare forklarar Hines och Rich (1997) att en processaktivitetskartliggning genomfors genom
att 1 detalj registrera alla moment som krdvs i en process. Varje steg kategoriseras sedan
antingen som en operation, en transport, en inspektion, lagring eller en forsening. For varje
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enskild aktivitet dokumenteras darefter den stricka som avverkats och tiden det har tagit.
Zafarzadeh et al. (2023) menar att just denna typ av detaljerad kartliggning av materialfloden
ar avgorande for att kunna synliggéra de logistiska sloserier som uppstar i form av onddiga
transporter och vintetider pad fabriksgolvet. Utgangspunkten i kartliggningsarbetet &r att
dérefter forsoka eliminera de aktiviteter som &r helt onddiga, forenkla andra, samt sdka efter
sekvensfordndringar som minskar det totala sloseriet 1 flodet (Hines & Rich, 1997).

2.4.2 Spaghettidiagram

For att visuellt kartlagga hur ett material, en person eller en specifik resurs ror sig genom en
verksamhet kan spaghettidiagram, dven kallat spaghettikarta, tillimpas. Verktyget syftar till att
rita upp den faktiska, fysiska rutten som exempelvis en truck fardas under en faststélld
tidsperiod eller vid utforandet av en specifik uppgift (Petersson et al., 2015). Genom att spéara
och illustrera dessa rorelser pa en layoutritning Gver anlidggningen skapas en tydlig visuell
representation av de vanligaste och mest frekventa rutterna i exempelvis ett truckflode.

Enligt Cantini et al. (2020) utgdr spaghettidiagram ett kraftfullt analytiskt beslutsunderlag for
att identifiera brister 1 en verksamhets layout och arbetssdtt. Nar resursens faktiska
rorelsemonster kartlaggs blir det omedelbart tydligt var i flodet det uppstar omvigar, korsande
trafik och onddiga transportstrickor. Verktyget fungerar dirmed som ett visentligt komplement
till processaktivitetskartliggningen. Medan tidsstudien kvantifierar den exakta tidsatgangen for
ett sloseri, synliggdr spaghettidiagrammet var rent geografiskt detta sloseri uppstéar (Cantini et
al., 2020). Genom att integrera visuell kartliggning med tidsmitningar skapas en objektiv
helhetsbild. Denna bild visar hur ineffektivitet och onddiga trucktransporter uppstar till f6ljd av
brister i layout och ruttplanering. Samtidigt tydliggors var korsande floden uppstér. Dessa
korsande floden utgdr i sin tur en risk for kollisioner, vilket paverkar sdkerheten negativt.

24.3 Rotorsaksanalys

Processkartliggning och spaghettidiagram ar effektiva verktyg for att kvantifiera och
visualisera avvikelser i truckfloden. Enligt Petersson et al. (2015) kravs dartill en systematisk
rotorsaksanalys fOr att sdkerstdlla att dessa avvikelser elimineras permanent, och inte bara
tillfalligt. Murugaiah et al. (2010) beskriver rotorsaksanalys som en strukturerad problem-
l6sningsmetod med syftet att systematiskt identifiera och atgidrda kritiska avvikelser i en
verksamhet. Forfattarna podngterar att om man dtgérdar ytliga problem utan att tringa djupare
ner i orsakerna, blir 16sningarna oftast kortvariga och sloseriet tenderar att upprepas. Vidare
menar Murugaiah et al. (2010) att det ar forst nidr den sanna grundorsaken har identifierats som
verksamheten kan implementera korrigerande och forebyggande dtgirder vilka permanent
eliminerar ineffektiviteten.

For att tringa djupare ner i problemets kdrna kan metoden "5 Varfor" tillimpas. Enligt Petersson
et al. (2015) bygger denna centrala lean-metod pa att upprepande stélla fradgan "varfor" i flera
led tills den bakomliggande grundorsaken &r identifierad. Bicheno et al. (2009) podngterar
dartill att det kan finnas mer 4n en potentiell grundorsak till problemet. Vidare menar forfattarna
atten grundorsak inte ska atgirdas forrédn de ekonomiska aspekterna av de tinkbara 16sningarna
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har 6vervigts. Den verkliga fragan ar inte vilken den verkliga grundorsaken é&r, utan hur
problemet kan 16sas pd det mest ekonomiska och effektiva sdttet, for att forhindra att det
upprepas (Bicheno et al. 2009).

2.5 Lean

Lean dr i grunden en forkortning av ’lean production”, men har med &ren blivit mer etablerat
an det ursprungliga begreppet. Detta ar pa grund av att lean inte endast &r anvindbart inom den
tillverkande sektorn, utan i alla former av verksamheter (Petersson et al., 2015). Nicholas
(2018) forklarar lean som en ledningsfilosofi som fokuserar pa kontinuerlig identifiering och
eliminering av sloserier sa att processer standigt forbéttras.

Enligt Palange och Dhatrak (2021) &r lean ett avgérande och kraftfullt verktyg for att forbattra
produktivitet, kvalitet och operativ effektivitet inom verksamheter. Genom att reducera icke-
viardeskapande aktiviteter och effektivisera resurser kan foretag uppnd kortare ledtider,
reducerade kostnader och 6kad kundndjdhet.

Lean har sitt ursprung i det som kallas Toyota Production System. Toyota borjade utveckla
dettaredan under 1950-talet. Womack et al. (2007) beskriver hur Toyotas produktionssystem
uppnadde hogre effektivitet och kvalitet jaAmfort med traditionell massproduktion. Vid denna
tidpunkt fick systemet internationell uppmérksamhet och lean har idag vuxit till att bli en viktig
filosofi inom verksambheter.

De centrala principerna inom lean handlar om att identifiera vad som skapar vérde ur kundens
perspektiv, kartligga viardeflodet, skapa ett effektivt flode, inféra dragande system samt arbeta
med stdndiga forbattringar. Dessa fem principer utgér grunden for leanfilosofin. Genom att
systematiskt arbeta med dessa principer kan verksamheter effektivisera sina processer och dka
sin konkurrenskraft (Womack & Jones, 2003).

For att skapa en djupare forstaelse for hur denna filosofi kan tillimpas for att identifiera och
eliminera ineffektivitet i truckfléden, dr detta kapitel uppdelat i fyra centrala delomraden, som
var och en tas upp i ett separat underkapitel. Avsnittet inleds med leans fem principer, foljt av
en definition av de 4tta logistiska sloserierna. Dérefter behandlas vikten av standardisering, for
att avslutningsvis redogora for hur verksamheter kan arbeta med stdndiga forbéattringar.

2.5.1 Leansfem principer

Den forsta principen ér att specificera vardet sett ur kundens perspektiv. Alltfor ofta tenderar
producenterna att erbjuda kunden vad som dr bekvidmast for dem sjélva eller vad som anses
vara mest ekonomiskt for kunden (Bicheno et al., 2009). Womack och Jones (2003) menar att
det dr producenten som skapar virde, men trots det si har ménga producenter, av olika
anledningar, svart for att exakt definiera virde. Vidare menar Womack och Jones att det &r ett
kritiskt forsta steg inom lean att definiera viarde. Att erbjuda fel produkt eller tjénst pa rétt sitt
ar rentav ett sloseri.

Den andra principen ir att identifiera viardeflodet. Véardeflodet innefattar alla vérdeskapande
och icke-viardeskapande aktiviteter ett foretag utfor i ett flode for en produkt eller tjdnst.

12



Aktiviteterna stracker sig dnda frén ett koncept till levererad produkt eller tjanst samt betalning
frdn kund (King, 2019). Womack och Jones (2003) menar att det finns tre kritiska aktiviteter
for alla foretag att hantera: problemldsning, informationshantering och fysisk transformation.
Vidare papekar Womack och Jones (2003) att identifiering av hela vardeflodet for en produkt
eller produktgrupp nistan alltid exponerar enorma méngder sloseri i flodet. King (2019) menar
att det ideala viardeflodet endast bestér av aktiviteter som tillfor ndgot vérde till slutprodukten,
det vill sdga att alla icke-vardeskapande aktiviteter har eliminerats.

Den tredje principen &r flode. Nir virdeflodet ar identifierat och uppenbara sldserier
eliminerade ska viardeskapande aktiviteter floda sa kontinuerligt och storningsfritt som mojligt
(Womack & Jones, 2003). Bicheno et al. (2009) menar att det viktigaste ar att halla flodet i
rorelse och darfor dven att undvika kder i1 hogsta mojliga man. King (2019) menar att
flodeseffektivisering till stor del handlar om att hantera flaskhalsar strategiskt. Flaskhalsar kan
hanteras genom att dndra de paverkande forutséittningarna sa att flaskhalsen elimineras. Det &r
dock viktigt att hanteringen av en flaskhals inte skapar onddiga problem uppstroms eller
nedstroms 1 flodet. Vidare menar King (2019) att vissa sloserier, som lager, kan vara
nodvindiga for att hantera en flaskhals jamfort med alternativen som flaskhalsen kan medfora.

Den fjarde principen ar ”pull”, det vill sdga att infora ett dragande flode. Ett dragande flode
innebér att kunden “drar” produkten genom flodet snarare dn att produkter “trycks” genom
flodet (Womack & Jones, 2003). Ett dragande flode karaktériseras av korta reaktionstider vid
fordndring 1 efterfragan samtidigt som inget dverproduceras. I de allra flesta foretag méste ett
tryckande flode anvéndas till en viss punkt i processen innan de kan reagera pa kundens
dragande signaler. Malet &r att hela tiden flytta denna punkt uppstroms i flodet, sa att processer
producerar nédr kunden signalerar ett behov (Bicheno et al., 2009). Kunden i detta fall kan bade
vara en extern kund i form av slutkund, eller intern kund i form av process nedstroms i flodet.

Den femte och sista principen dr perfektion. Enligt Bicheno et al. (2009) handlar perfektion om
att tillverka exakt det kunden vill ha, precis nir det efterfragas, till ett rimligt pris, med
minimerat sloseri. Enligt Womack och Jones (2003) finns det inget slut i processen att reducera
sloserier och darfor blir denna princip mer en stravan efter perfektion. Utgdngspunkten i arbetet
mot perfektion &r stdndiga forbittringar inom de fyra fOrsta principerna. I strdvan efter
perfektion krdvs kontinuerliga anstringningar for att anpassa verksamheten till kundernas och
marknadens stindigt fordnderliga krav (Womack & Jones, 2003). 1 detta kontinuerliga
forbattringsarbete belyser Petersson et al. (2015) vikten av att forstd och hantera tre
fundamentala former av ineffektivitet: muda, mura och muri. Muda representerar de rena
sloserierna, det vill sdga aktiviteter som forbrukar resurser utan att skapa nagot virde for
kunden. Mura syftar till ojamnheter eller ofGrutsédgbara variationer i arbetsbelastning och
floden, medan muri innebdr en systematisk och skadlig 6verbelastning av antingen personal
eller maskiner. Enligt Petersson et al. (2015) dr det avgdrande att verksamheter inte enbart
fokuserar pé att eliminera de ytliga och synliga sloserierna (muda), eftersom det ofta ar just
ojamnheter (mura) och Gverbelastning (muri) som utgdr rotorsaken till att dessa sloserier
overhuvudtaget uppstér. For att nirma sig perfektion maste dérfor alla tre tillstdnd identifieras
och motarbetas systematiskt.
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2.5.2 Atta sldserier

Lean syftar till att eliminera sloserier, dven kallat muda. For att identifiera sloseri maste vardet
forst definieras. Allt som forbrukar ndgon typ av resurs utan att skapa virde definieras dérfor
som ett sloseri (King, 2019). Enligt King (2019) trodde Taiichi Ohno, vars idéer ligger bakom
Toyota Production System, starkt pé att identifiering och eliminering av allt sloseri var nyckeln
till att 6ka produktivitet och bli mer konkurrenskraftig.

Det finns tva grundldggande regler att folja vid eliminering av sloserier. Den forsta dr att 6kad
effektivitet endast dr vettigt d& den leder till kostnadsbesparingar. Den andra &r att
effektivisering av en viss process maste effektivisera processen sjilv samtidigt som hela flodet
effektiviseras (Ohno, 1988). Detta visar att Ohno tidigt forstod att suboptimering har en risk att
drabba helheten i1 en verksamhet. Ohno (1988) definierar sju sloserier: dverproduktion, vintan,
transport, Overarbete, lager, onddiga rorelser och defekta produkter. Ohno definierade inte
outnyttjad kompetens som ett sloseri, men dr nagot som idag anses som det attonde sloseriet.

Ohno var 6vertygad om att det storsta sloseriet sker vid 6verproduktion eftersom det lagger
grunden till s& ménga andra problem och sldserier (Bicheno et al, 2009). King (2019) forklarar
overproduktion som att tillverka mer material 4n vad det finns dragande signaler i form av
kundordereller materialbehov nedstroms i flodet. Vidare menar King (2019) att 6verproduktion
antingen leder till ett hogre antal produkter-i-arbete, om det finns plats for lagerforing, annars
etthogre antal fardiga produkter. Oavsett leder 6verproduktion till att fler produkter lagerforing
och lagerfors. Bicheno et al. (2009) forklarar att Gverproduktion uppstar pd grund av
ménniskans natur. Ménniskor behdver inte uppmuntras till att Gverproducera, utan gér det inda,
for sikerhets skull. Det mest effektiva sittet att forebygga Gverproduktion dr ett dragande
system som tilldter att en produkt ldmnas vidare forst nir nésta process &r redo att ta vid
(Bicheno et al., 2009).

Vintan dr ett sloseri som innebir outnyttjad tid. Véntanuppstdr ddalla forutsdttningar att jobba
vidare inte finns pé plats (Petersson et al., 2015). Bicheno et al. (2009) menar att varje gang
material eller komponenter inte befinner sig i rorelse i en fabrik dr detta en klar indikation pa
sloseri. Bicheno et al. (2009) forklarar vidare for att kunna uppnd ett jamnt flode maste
véntetider minimeras och darfor dr dven vintetider direkt kopplade till hogre ledtider. King
(2019) menar att det inte finns ndgon ursékt for vintan, men minga foretag har en instéllning
och kultur till att en viss typ av véntan dr nddvéindig och dérfor anstridngs det sédllan for att
reducera eller eliminera detta sloseri.

Transporter tillfor inget varde. Kunder &r normalt sett endast villiga att betala for transport da
produkten skickas till dem. Interna transporter ar darfor ett rent sldseri (Petersson et al., 2015).
King (2019) argumenterar for att transporter teoretiskt sett skulle kunna elimineras genom att
placera alla processer pa linje sa att materialet kan floda till ndstkommande process néstan helt
utan transporter. Petersson et al. (2015) menar att det dr viktigt att stdlla fragan varfor
transporter behovs. Behovet av transporter kan vara symptom pa att nagot annat kan vara fel,
till exempel arbetsplatsens utformning. Petersson etal. (2015) menar vidare att man maste skilja
pa transportrationalisering och rationalisering av sjdlva transportarbetet eftersom fokus ibland
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liggs pa att investera i smartare transportlosningar i stdllet for att eliminera behovet av
transporter. Vidare menar forfattarna att det forst dr ndr behovet av transporter har eliminerats
eller reducerats som sloseriet faktiskt har minskat.

Overarbete handlar om att utféra extra arbete som kunden inte ir villig att betala for. Det kan
gilla att astadkomma hogre kvalitet 4n vad kunden begir eller att utféra onddiga arbetsmoment
(Petersson et al., 2015). King (2019) menar dven att tillfora egenskaper till produkten som
kunden inte efterfragar eller att paketera produkten sé att den ser mer attraktiv ut for kunden
ocksa ar overarbete. Vidare menar King (2019) att processer som dr nddvindiga for att bade
identifiera och korrigera defekta produkter dr en form av Gverarbete, eftersom detta édr en f6ljd
av opalitliga processer. Petersson et al. (2015) pastér att dubbeldokumentation dr en form av
Overarbete som forekommer i de flesta verksamheter, dardet enbart inte ar ett sloseri av resurser
utan kan innebdra problem om de parallella versionerna inte stimmer dverens.

Alla typer av lager, sisom ramaterial, produkter-i-arbete och fardiga produkter, &r ett sloseri.
Déremot finns praktiska overviganden att gora kring produkter-i-arbete. Henry Ford menade
att det dr ett sloseri att ha ett s litet materiallager att en olycka stoppar produktionen. Det géller
dérfor att balansera lager och risk (King, 2019). Petersson et al. (2015) menar att lager ofta ar
nodvindigapa grund av att interna och externa processer inte kan halla vad de lovar. Forfattarna
menar vidare att andra behov till lagring kan vara bra inkopspriser vid storre kvantiteter. Dessa
besparingar kan déremot bli dyrare totalt sett da den storre kvantiteten av material maste
hanteras, lagerforas och kan innebéra dolda problem (Petersson et al., 2015).

Alla former av rorelser som inte tillfor virde anses vara onodiga rorelser och ér ett sloseri. Det
handlar oftast om att ga en stricka for att himta material och verktyg, men kan dven vara att
verktyg dr placerade pd ett sitt som tvingar anvdndaren att boja sig eller stricka sig efter dem.
Forutom att dessa rorelser inte dr vardeskapande sd kan de dven vara skadliga ur en ergonomisk
synpunkt (Petersson et al., 2015). Bicheno et al. (2009) menar att en ergonomisk arbetsplats
inte bara dr Onskvért utifran en etisk synvinkel, utan har &ven ekonomiska fordelar. King (2019)
forklarar att trots att onddiga rorelser kan utgdra en stor del av tiden i en operatdrs arbete sa
resulterar detta inte direkt i ndgon annan form av sloseri. Detta innebér att onddiga rorelser
sdllan dr ett sloseri som ldggs mérke till, utan ofta ignoreras.

Defekta produkter skapar merarbete genom att behdva identifiera och ritta till defekter. I vissa
verksamheter forekommer hela avdelningar som &dgnar sig at merarbete till foljd av defekta
produkter. Detta 4r ndgot fa kunder ar beredda att betala for (Petersson et al., 2015). Bicheno et
al. (2009) menar att kvalitetskostnader bestar av tvé delar, dels interna fel (skrotning, omarbete
och forseningar), dels externa fel (garanti, reparationer och forlorade kunder). Vidare menar
forfattarna att kostnader for att ritta till felaktigheter tenderar att 6ka ju langre tid det tar tills
att de uppticks. King (2019) menar att defekter oftast uppstér till f6ljd av slitna eller felaktigt
instdllda maskiner i1 processer. Vidare menar King (2019) att de flesta processer borjar med
nagon typ av naturligt material som har varierande grad av kvalitet eller koncentration. Detta
gor att forebyggande av defekteri processer generellt har varit ett svart problem att 16sa och
darfor finns ofta stor potential till forbéttrade processer.
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Outnyttjad kompetens handlar om att verksamheter misslyckas med att ta vara pa
medarbetarnas engagemang, idéer och kreativitet (Petersson et al., 2015). Historiskt sett
forklarar King (2019) att detta problem hérstammar fran Frederick Taylor, vars filosofi
praglades av overtygelsen att utformning och planering av arbete krivde helt andra fardigheter
an sjilva utforandet. Enligt King (2019) ansag Taylor att de som utforde det manuella arbetet
saknade formagan att planera hur det bast skulle genomféras. Denna kultur lever kvar i minga
moderna tillverkningsindustrier dar medarbetare primért viarderas for sin formdga att utfora just
manuella uppgifter, samtidigt som deras djupa forstaelse for processerna och formaga att
uppticka sloserier ignoreras (King, 2019). For att framgangsrikt implementera lean poéngterar
Petersson et al. (2015) att arbetsstyrkan pé alla nivder, fran operatorer till truckforare, maste
integreras fullt ut 1 det kontinuerliga forbattringsarbetet. King (2019) tillagger att de anstillda
som faktiskt utfor det dagliga arbetet besitter ovirderliga insikter som gor vardeflodes-
kartliggningar och system for visuell styrning mycket mer exakta och hallbara. Dessutom
tenderar de losningar som personalen sjdlva foreslar att vara enklare, mindre tekniskt
komplicerade, billigare och betydligt snabbare att implementera i verksamheten (King, 2019).

2.5.3 Standardisering

En central princip inom lean &r tillimpningen av ett standardiserat arbetssdtt. Enligt Petersson
et al. (2015) definieras standardisering som det for stunden mest effektiva och dverenskomna
tillvagagdngsséttet for att utfora ett specifikt arbetsmoment. Denna standard ar dock inte statisk,
utan dr tdnkt att gélla fram tills dess att en forbattrad metod identifieras, varpd denna
uppdaterade metod omedelbart utgér den nya standarden for verksamheten. Ett av de priméra
syftenamed en sddan likriktning ar att minimera processvariationer. King (2019) papekar dartill
att nar samtliga medarbetare genomfor ett arbetsmoment pé ett identiskt sétt, elimineras risken
for kvalitetsmissiga variationer, vilket 1 sin tur genererar konsekventa och pélitliga resultat.

Utover att sidkerstdlla kvalitet dr standardisering fundamentalt for att kunna bedriva ett
strukturerat och kontinuerligt forbéttringsarbete. Petersson et al. (2015) framhéller att en
overenskommen standard tillsammans med tydliga definitionerav hur arbetet ska utforas skapar
ett teoretiskt och praktiskt "normalldge" 1 verksamheten. Detta normallige utgor sjilva
forutsittningen for att overhuvudtaget kunna upptécka brister. Om det inte existerar en
definition av vad som 4r normalt, blir det oméjligt atturskilja vad som utgér en avvikelse. Aven
om kvantitativa métresultat kan indikera att en verksamhet underpresterar, forblir det ytterst
svart att lokalisera det faktiska problemets kérna ifall processen saknar en tydlig standard.

Standardisering utgér darmed fundamentet for att upptéicka avvikelser, vilket i forlangningen
ar nyckeln till att identifiera och eliminera logistiska sloserier. Genom att synliggéra vad som
avviker skapas goda forutsdttningar for organisatoriskt larande och okad stabilitet. Slutligen
framhéver Petersson et al. (2015) att implementeringen av standardiserade arbetssétt &r
avgorande for att skapa forutsidgbara floden. Eftersom vilplanerade och forutsdgbara material -
floden tenderar att krdva betydligt mindre resurser att hantera jamfort med of6rutsdgbara och
reaktiva floden, fungerar standardiseringen som en direkt drivkraft for operationell resurs-
effektivitet.
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2.54 Standiga forbattringar

Kaizen &r den japanska termen for standiga forbattringar och utgdr en av de mest fundamentala
pelarna inom lean. Grundtanken med filosofin &r att motivera och engagera anstéllda till att pd
en daglig basis identifiera och implementera sma processforbittringar, vilka sammantaget over
tid genererar stora och langsiktiga effektivitetsvinster for foretaget (King, 2019). Enligt
Petersson et al. (2015) dr en absolut forutséttning for stindiga forbattringar att verksamheten
har en formaga att synliggora och hantera avvikelser. I dettasammanhang betraktas ett problem
eller en avvikelse inte som ett misslyckande, utan snarare som en indikation pa var nésta
forbattringspotential finns. Genom att involvera hela verksamheten i problemldsningen kravs
ingen extern specialkompetens. I stéllet tas den djupa processkunskapen hos de medarbetare
som faktiskt utfor det dagliga arbetet tillvara, vilket leder till ett 6kat engagemang och minskar
sloseriet av outnyttjad kompetens (Petersson et al., 2015).

2.6 Digitalisering

Ett effektivt materialflode &r fundamentalt beroende av ett tillforlitligt informationsflode. Nér
en verksamhet saknar digital integration tvingas truckférare manuellt 6vervaka transportbehov,
vilket resulterar 1 logistiskt sldseri i form av onddiga tomkorningar och véntetider (Zafarzadeh
et al., 2023). For att eliminera denna ineffektivitet och redogora for hur en sddan dvergang kan
ske 1 praktiken, dr foljande avsnitt uppdelat i tva omraden. Forst behandlas informationsdrivna
dragande system som ett sétt att digitalisera materialbehov och minska oplanerade transporter.
Diérefter presenteras visuell styrning 1 realtid, vilket mojliggdér en omedelbar nuldgesbild for
samtliga aktorer i flodet.

2.6.1 Informationsdrivha dragande system

Kérnan i ett dragande flode dr att material forflyttas enbart nir en faktisk efterfragan eller signal
uppstér nedstroms i processen (Bicheno et al., 2009). Traditionellt har dessa signaler hanterats
manuellt genom fysiska kanban-kort eller synligt tomma pallplatser. Trebuna et al. (2023)
forklarar att dessa signaler for materialbehov idag kan digitaliseras med hjélp av cyberfysiska
system, snarare dn att forlita sig pa fysiska kort eller manuell 6vervakning.

Trebuna et al. (2023) forklarar att medan ett traditionellt kanban-system styr pafyllning utifrén
den fysiska statusen pd exempelvis en lagerplats, mdjliggor introduktionen av modern
information- och kommunikationsteknologi en Overvakning av lagernivaer i realtid. Nar ett
informationsdrivet dragande system implementeras i1 en verksamhet ersitts ddrmed manuella
antaganden av datadrivnabeslut (Zafarzadeh et al, 2023). For ett internt truckflode innebér detta
att en order skapas och skickas till truckforare ndr systemet registrerar att ett transportbehov
existerar och att materialet ar fysiskt redo atthdmtas. Denna digitala realtidsdata motverkar helt
att truckforare manuellt behdver overvaka lagerplatser. Enligt Bicheno et al. (2009) medfé6r
sammankopplingen av digitala signaler och dragande behov att den teoretiska grundorsaken till
oplanerade rorelser elimineras, vilket dr avgorande for att minska antalet tomkdrningar.

17



2.6.2 Visuell styring i realtid

Tezel et al. (2016) definierar visuell styrning som ett informationssystem, dér syftet &r att
koppla samman hela produktionssystemet sd att alla aktorer, utan fordrojning, kan forsta det
aktuella nuldget och upptéicka avvikelser 1 materialflodet. I traditionella verksamheter har detta
informationsutbyte frimst uppnatts genom fysiska tavlor placerade pa fasta platser i
produktionsanldggningen. I takt med den industriella digitaliseringen har dessa metoder
utvecklats drastiskt. Wagner et al. (2017) forklarar att verksamheter idag ror sig in 1 en digital
era, dir smarta cyberfysiska system kontinuerligt samlar in processdata for att presentera den
effektivt via mobilklienter utan fordréjning.
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3 Metod och genomfoérande

Detta kapitel beskriver hur studien har utformats och genomforts, vilka metodologiska beslut
som har fattatsunder arbetets gdng samt motiveringarna bakom dessa. Kapitlet redogor ddrmed
for de valda metoderna och datainsamlingsteknikerna, samt hur dessa har tillimpats i praktiken
for att besvara studiens fragestéllningar.

Kapitlet inleds med att presentera studiens forskningsdesign och val av fallforetag, foljt av en
redogorelse for arbetsprocessen. Darefter forklaras den direkta kopplingen mellan metodvalen
och studiens tva fragestéllningar. Vidare redogors i detalj for hur datainsamlingen och den
efterfoljande dataanalysen har strukturerats och genomforts. Kapitlet avslutas slutligen med en
utvérdering av studiens kvalitet, samt en redogorelse for hur artificiell intelligens har hanterats
under forskningsprocessen.

3.1 Design

For att besvara studiens syfte "Att studera hur truckburna interna materialfloden till, fran och
mellan intilliggande produktionslokaler i tillverkande foretag kan tidseffektiviseras” har
studien utformats som en enskild fallstudie. Detta val motiveras av behovet att studera de
interna logistikflodena pa djupet och 1 deras verkliga, fysiska kontext (Yin, 2007).
Forskningsdesignen fungerar som studiens overgripande handlingsplan, vars uppgift ar att
logiskt knyta samman syftet och fragestillningarna med valet av datainsamlingstekniker och
analysmetoder (Patel & Davidson, 2019).

For att fa en heltdckande forstaelse for det studerade truckflodet tillimpas en blandad
metodansats inom ramen for fallstudien. Detta innebdr att bade kvantitativa och kvalitativa
datainsamlingstekniker integreras. Enligt Creswell och Creswell (2018) ger en sddan
kombination en djupare och mer nyanserad bild av forskningsproblemet dn vad en enskild
ansats hade kunnat astadkomma. Genom att samla in data via flera olika tekniker uppnas
metodtriangulering, vilket dr en central strategi for att sdkerstilla studiens validitet och
tillforlitlighet (Yin, 2007)

3.1.1 Koppling mellan fragestallningar och metod

I foljande avsnitt redogoérs for valda metoder for datainsamling och analys, samt hur dessa
tillvagagdngssitt skapar forutsdttningar for att besvara studiens tva frigestillningar. Figur 2
visar kopplingen mellan studiens tva fragestillningar och de metoder som tillimpats for att
kunna besvara fragestéllningarna.
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Figur 2 Koppling mellan fragestallningar och datainsamlingstekniker

[1] Vilka aktiviteter
forekommer i truckburna Tidsstudie
interna materialfloden till, Spaghettidiagram
fran och mellan intilliggande Observationer
produktionslokaler?

[2] Hur kan aktiviteter i
truckburna interna Tidsstudie
materialfléden till, fran och Spaghettidiagram
mellan intilliggande Intervjuer
produktionslokaler Observationer
tidseffektiviseras?

Kommentar: Egen bearbetning

For att besvara den forsta fragestallningen, "Vilka aktiviteter forekommer i truckburna interna
materialfloden till, fran och mellan intilliggande produktionslokaler?", krévs objektiva och
mitbara data over nuldget. Darfor valdes de kvantitativa datainsamlingsteknikerna tidsstudier
och spaghettidiagram. Tidsstudierna anvidndes for att exakt kartligga och kvantifiera
tidsatgangen for de olika aktiviteter som truckarna utfor i den dagliga verksamheten. Som
komplement upprittades spaghettidiagram for att visuellt dokumentera truckarnas fysiska
rorelsemonster och transportvagar. Tillsammans utgdr resultaten fran dessa tekniker en konkret
och objektiv nuldgesanalys av det faktiska materialflodet.

Den andra fragestéllningen, "Hur kan aktiviteter i truckburna interna materialfloden till, fran
och mellan intilliggande produktionslokaler tidseffektiviseras?", bygger vidare pé resultatet
frdn den forsta. For att kunna effektivisera flodet rickte det inte med att veta vad som gjordes,
utan det krdvdes dven en forstaelse for varfor aktiviteterna utfordes pa ett visst sdtt. For att
identifiera de underliggande orsakerna till ineffektiva och oplanerade transporter krivdes
kvalitativa data, varfor semistrukturerade intervjuer med berdrd personal valdes som
datainsamlingsteknik.

Genom att integrera den kvantitativa kartliggningen av truckarnas rorelser med de kvalitativa
insikterna fran intervjuerna, skapades forutsédttningar for att teoretiskt kategorisera truckflodets
olika aktiviteter. Denna samlade problemforstaelse utgor det analytiska fundamentet i studien
for att slutligen kunna foresla riktade och teoretiskt forankrade atgérder for tidseffektivisering.

3.2 Fallforetaget

For att studiens syfte skulle kunna uppfyllas och for att studien ska uppnd hog extern validitet
var det nddvéndigt att utfora studien pa ett foretag med specifika logistiska forutsittningar.
Enligt Safsten och Gustavsson (2019) utfors detta genom ett malstyrt urval for att identifiera en
lamplig kontext for fallstudien. For att garantera att det valda foretaget var representativt for
den teoretiska problembeskrivningen formulerades specifika urvalskriterier.

e Verksamhetstyp: Organisationen ska utgoras av ett tillverkande foretag.
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o Tillvixt & kapacitet: Verksamheten ska ha genomgétt en betydande tillvixtfas som
resulterat i att de fysiska lokalerna inte lingre ar optimalt anpassade for flodena.

e Anliggningsstruktur: Verksamheten ska bedrivas 1 minst tva intilliggande
produktionslokaler som &r fysiskt dtskilda.

e Logistiskt beroende: Det ska finnas ett etablerat och nddvindigt truckflode som
hanterar det interna materialflodet mellan dessa produktionslokaler.

e Geografisk nirhet: Foretaget ska vara beldget 1 ndromrédet for att praktiskt mojliggora
den frekventa och omfattande nirvaro som kréavs for tidsstudier och datainsamling.

Det valda fallféretaget dr en tillverkande aktér som opererar inom en global marknad 1
plastindustrin. Kontakten med fallféretaget initierades utifran en tidigare etablerad relation
mellan forfattarna och verksamheten. Denna forkunskap gjorde det mojligt att tidigt identifiera
att foretagets logistiska struktur vdl matchade studiens behov. Verksamheten har under de
senaste aren befunnit sig 1 en fas med Okade produktionsvolymer vilket gor att foretaget
uppfyller kriterium ett och tvad. Denna tillvixt har medfort att produktionen prioriteras vid
disponering av ytor vilket i sin tur lett till att logistiska stod funktioner anpassats till begrdnsade
och utspridda utrymmen.

Foretagets fysiska struktur efter den expansion som genomforts bestar av tva produktions-
lokaler placerande intill varandra separerade utav en utomhusmiljo, vilket gor att fallfGretaget
uppfyller kriterium tre. Denna struktur skapar ett komplext logistiskt beroende dar material,
verktyg och avfall stdndigt maste forflyttas mellan byggnaderna for att hélla produktions-
kedjorna obrutna.

Transporterna mellan lokalerna skots idag av ett truckflode, vilket gor att foretaget uppfyller
det fjirde kriteriet. D& dessa transporter sker pd grund av fysiska barridrer och oplanerade
behov, identifieras flodet som en kritisk punkt for potentiellt sloseri. Foretaget befinner sig
inom en 15 mils radie frén forfattarnas utgangspunkt vilket gor att det uppfyller det femte och
sista kriteriet. Genom att studera truckflodet hos detta foretag ges studien mojlighet att
analysera rotorsaker till ineffektivitet i en miljo som representerar de utmaningar som foretag
moter vid fysisk tillvéxt.

3.3 Arbetsprocessen

For att hantera komplexiteten i den studerade miljon strukturerades arbetsprocessen i tre
overlappande faser: en inledande forstudie, en iterativ datainsamlingsfas samt en avslutande
analysfas.

3.3.1 Fas 1: Forstudie och etablering av teoretiskt ramverk

Arbetsprocessen inleddes med ett besok pd fallféretaget vilket innefattade en rundvandring
samt en presentation av foretagets dagliga verksamhet och en introduktion till det specifika
logistikproblemet. Dérefter genomfordes ytterligare ett mote dér ramar for arbetet faststélldes
genom diskussioner med handledarna fran fallforetaget.
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Utifran detta initierades en forstudie i syfte att forbereda applikationen som skulle anvéndas for
tidsstudien, se detta mer ingdende i avsnitt 3.4.1 under den fetstilta rubriken “Tidsstudie”. For
att kunna forbereda applikationen var en forutsdttning att ta reda pd de aktiviteter som
forekommer 1 truckflodet. For att géra detta gjordes en litteratursokning 1 syfte att samla teori
om aktiviteter som generellt forekommer i truckfloden. Detta gjordes enligt samma princip som
resten av litteratursokningen som beskrivs senare i detta avsnitt.

Aktiviteterna som identifierades i samband med litteratursokningen och presenteras i Tabell 1
anpassades i samband med forstudien for att kunna anvéndasi tidsstudien pa fallforetaget, vilka
presenteras 1 Tabell 2. For att anpassa aktiviteterna diskuterades truckflodet thop med
handledarna och andra berérda medarbetare pa fallforetaget. Aktiviteterna som identifierats
utifran teori, kopplades sedan till de identifierade aktiviteterna i truckflodet hos fallfGretaget.
Syftet med detta var att kunna generalisera de aktiviteter som forekommer 1 truckflodet pd
fallforetaget och sétta 1 en bredare, mer generell kontext.

Tabell 2 Anpassning av teoretiska aktiviteter till fallforetagets truckfléde

Aktiviteter anpassade till fallforetagets

Aktivitet Referens truckflode
Lossning (Burinskiene, 2015) Lossning, Transport fran lossning
Lastning (Burinskiene, 2015) Lastning, Forbereda for lastning
Pafylinad Erheens, 2015) Fl'ytta material, Flytta produkter, Flytta verktyg,
Kora tompall
. . Flytta material, Flytta produkter, Flytta verktyg,
Inlagring (Burinskiene, 2015) Kéra tompall
Plocka helpallar (Burinskiene, 2015) |Tomma bana, T6mma binge
Tomkorning (Burinskiene, 2015) Tomkorning
.. . Kolla listor, Himta listor pa kontor, Limna listor
Administration (de Koster et al., 2007) b4 kontor
Fysiska rorelser (de Koster et al., 2007) | G&ng
Ta emot bestillningar |(Wahl et al., 2022) Prata i telefon
Ovrigt - Morgonméte, Ovrigt

Kommentar: Egen bearbetning

Parallellt med forstudien genomfordes en bredare litteratursokning, primért via soktjansten
Primo, for att bygga upp studiens teoretiska ramverk. For att garantera hog vetenskaplig kvalitet
inkluderades uteslutande "peer-reviewed" artiklar och litteratur. Kombinationen av klassiska
ursprungsteorier och samtida forskning skapade det teoretiska fundament som sedan utgjorde
verktyget for att systematiskt kartligga och analysera truckflodet.

3.3.2 Fas 2: Datainsamling och en abduktiv forskningsansats

Sjilva datainsamlingen genomférdes 1 tvd priméra steg: strukturerade observationer for att
kvantifiera truckflodets nuldge, foljt av semistrukturerade intervjuer for att identifiera bakom-
liggande orsaker till den observerade tidsfordelningen.
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Initialt utgick studien fran en deduktiv ansats, dér den insamlade teorin kring truckflodets
forvantade aktiviteter lag till grund for hur observationsverktygen (applikationen) utformades.
Under datainsamlingens géng blev det dock uppenbart att den ursprungliga teorin inte var
tillracklig for att forklara hela den operativa verkligheten. For att hantera detta dvergick studien
till en abduktiv forskningsansats. Enligt Dubois och Gadde (2002) innebér detta en systematisk
pendling mellan teori och empiri, vilket forhindrar att forskaren begrénsas av sina initiala
antaganden.

I praktiken innebar detta att datainsamlingen och litteraturstudien genomférdes dverlappande.
Nar oforutsedda monster upptiacktes under observationerna och intervjuerna, uppdaterades det
teoretiska ramverket med nya forklaringsmodeller for att kunna analysera dessa fenomen. Ett
konkret exempel péd detta var nir empirin visade pa ovéntat mycket vintetid pa grund av
bristande kommunikation, varpd teorikapitlet utékades med teorier om digitala informations-
floden och dragandesystem. Denna flexibilitet sikerstéllde att studien kunde fanga det verkliga
problemomradet snarare én att tvinga in empirin i en forutbestdmd teoretisk mall.

3.3.3 Fas 3: Dataanalys och sammanstallning

Nair det empiriska materialet var insamlat och det teoretiska ramverket hade kalibrerats for att
matcha verkligheten, vidtog en djupgéende analys. De kvantitativa tidmétningarna samkoérdes
med de kvalitativa insikterna frén intervjuerna, vilket skapade grunden for studiens resultat och
avslutande rekommendationer. Denna analytiska process genomftrdes 1 kontinuerlig dialog
med fallforetaget genom regelbundna avstdmningar.

Dokumentationen av studien pagick kontinuerligt under hela processen. Att studien tillimpade
en abduktiv ansats innebar att mindre, riktade revideringar av rapportens tidiga kapitel gjordes
underresans gang. Dessa dndringar handlade inte om att strukturera om studiens syfte, utan om
nddvandiga anpassningar sdsom att addera relevanta teorier 1 referensramen for att sidkerstélla
en tydlig rod trdd mellan den upptickta empirin och den slutgiltiga analysen.

3.4 Datainsamling

I denna studie har en kombination av observationer och semistrukturerade intervjuer tillimpats
for att skapa en heltickande och objektiv bild av det studerade truckflodet. Genom att
kombinera bade kvalitativa och kvantitativa metoder mojliggdérs en metod- och data-
triangulering som i sin tur stérker studiens kvalitet (Séfsten & Gustavsson, 2019). Insamlingen
av primdrdata har skett i direkt anslutning till den operativa verksamheten, primirt genom
tidsstudier for att kvantifiera flodet och via semistrukturerade intervjuer for att f& djupare
forstaelse for truckflodets utformning. De exakta tillvigagangssédtten och motiveringarna for
varje enskild metod beskrivs mer ingdende i de tvé efterféljande avsnitten.

3.4.1 Observationer

For att kunna besvara studiens forsta fragestillning géllande vilka aktiviteter som forekommer
1 truckburna interna materialfloden till, fran och mellan intilliggande produktionslokaler
genomfordes direkta samt strukturerade observationer. Enligt Safsten och Gustavsson (2019)
ar en direkt observation nir observationen sammanfaller 1 tid och rum for observator och det
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som observeras. Vidare beskriver Séfsten och Gustavsson (2019) en strukturerad observation
genom att protokoll eller liknande redan innan observationen utfors specificerar vad som ska
méitas och registreras. Observationerna utfordes i1 naturlig miljo, vilket innebdr att
observationerna sker av fOreteelser som uppstar oberoende av observatorerna (Sdfsten &
Gustavsson, 2019). For att fullt ut kunna kartldgga badde den tidsméissiga och den rumsliga
dimensionen av truckflodet, delades genomférandet av dessa observationer upp 1 tvé
kompletterande metoder vilka beskrivs under separata underrubriker. Forst redogors for hur
tidsstudiertillimpades for att kvantifiera aktiviteternas tidsatgang, foljt av hur spaghettidiagram
anvindes for att visuellt kartligga de fysiska rorelsemonstren.

Tidsstudie

Observationerna som utfordes pé fallforetaget genomfordes i form utav tidsstudier for att pa ett
sa exakt sdtt som mojligt kvantifiera hur ldng tid specifika truckaktiviteter tog att utfoéra i den
dagliga verksamheten. Enligt Freivalds och Niebel (2013) &ar direkt tidsstudie den mest
beprovade metoden for att objektivt faststdlla tidsatgangen for industriella och repetitiva
arbetsmoment. Syftet med tidsstudien var att kartligga samtliga aktiviteter som utfordes, samt
den totala cykeltiden for trucktransporter under en hel arbetsdag.

Under datainsamlingen “skuggades” truckforarna pad avstdnd under forutbestimda tids-
intervaller da varje arbetsdag delas in 1 3 arbetspass pa fallforetaget. Aktiviteterna méttes med
hjilp av en applikation som var framtagen just for detta syfte tillsammans med fallféretaget.
Denna applikation var forberedd med alla aktiviteter som forutspaddes utifran teorin och
forstudien med ytterligare mojlighet att addera aktiviteter vid métning.

For att mojliggoéra en detaljerad analys av flodet strukturerades applikationen med specifika
koder och bendmningar, exempelvis flytta material-A”, som da innebér att material forflyttas
fran zon A till den zon som nésta aktivitet utgar fran (Dessa zoner visualiseras 1 Figur 3 1
kommande empirikapitel). Syftet med denna detaljniva var att inte enbart méta att en transport
dgde rum, utan dven exakt vad som forflyttades och fran vilken zon. Applikationen fungerade
sa att ndr man véljer en aktivitet sa borjar tiden for den métas tills det att en ny aktivitet valts
datiden avslutas och nésta startas. Detta gjorde att den kvantitativa datan fran dessa tidsstudier
dokumenterades och kategoriserades direkt vilket gjorde att det kunde visualiseras och
emigreras direkt till Excel for analys.

Tidsstudien utfordes dver en hel arbetsvecka, frdn méandag till fredag. Det strategiska valet att
sprida observationerna &ver samtliga veckodagar gjordes for att sdkerstdlla att métningarna
fangade upp de naturliga variationerna 1 truckflodet. Arbetsbelastningen, ankomsten av externa
leveranser och produktionens intensitet tenderar att fluktuera beroende pa vilken dag i veckan
det &dr. Attenbart studera en enskild dag hade ddrmed riskerat att ge en snedvriden och icke-
representativ bild av verksamheten, antingen i form av extrema toppar eller onormalt lugna
perioder. Genom att fordela observationerna &ver hela arbetsveckan kunde studien i stéllet
faststilla ett tillforlitligt och representativt genomsnitt av truckarnas faktiska arbetsbelastning.
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Detta resulterade i1 atta heldagsmétningar da tre av tidsmétningarna utfordes parallellt.
Anledningen till att de forsta méitningarna utférdes av bada observatorerna var for att sikerstélla
att bada observatorerna utforde observationerna pa samma sétt. De atta heldagsmitningarna
fordelas pa tre truckforare dir fordelning for truckforare 1, 2 och 3 é&r tre, tva respektive tre
métningar. Varje heldagsmitning ar fordelat pa tre arbetspass: innan frukost, innan lunch och
efter lunch. Syftet med att dela upp varje dag i tre arbetspass var for att minimera risken for att
fel intriffar si att en heldagsmitning gar forlorad. Atta heldagsmitningar uppdelat i tre
arbetspass per dag resulterade i 24 Exceldokument med 59,2 h mitdata. I Tabell 3 framgér
datum, tid, observerad roll och observator for varje heldagsmétning i tidsstudierna.

Tabell 3 Tidsstudier

Datum Tid (min) Roll | Observator
2026-03-25 414 Truckforare 3 Gabriel & Kalle
2026-03-26 414 Truckforare 3 Gabriel
2026-03-26 462 Truckforare 1 Kalle
2026-03-27 414 Truckforare 3 Gabriel
2026-03-30 462 Truckforare 1 Gabriel
2026-03-30 462 Truckforare 2 Kalle
2026-03-31 462 Truckforare 1 Kalle
2026-03-31 462 Truckférare 2 Gabriel

Kommentar: Egen bearbetning
Spaghettidiagram

For att visuellt kartldgga truckarnas fysiska rorelsemonster upprittades ett spaghettidiagram i
samband med tidsstudien. Aven om studien strikt avgrinsas till tidseffektivisering, tillimpas
verktyget for att erhdlla en rumslig overblick dver hur truckarna ror sig mellan de olika
produktionslokalerna. Samtidigt som tiden over truckforarnas utforda aktiviteter méttes med
hjélp av den framtagna applikationen foljdes truckarnas rorelser med hjélp av en GPS-sparare.
Enligt Petersson et al. (2015) ar ett spaghettidiagram ett effektivt lean-verktyg for att
askadliggora det faktiska flodet. Syftet med denna visualisering &r inte att primért effektivisera
korstrackan, utan att identifiera var 1 flodet geografiska flaskhalsar eller ologiska rutter uppstar.
Detta fungerar 1 sin tur som ett underlag for att lokalisera var de kvantifierade tidsforlusterna
faktiskt genereras. Totalt loggades rorelsedata under atta arbetspass vilket motsvarade 18,3 h
mittid och en total korstricka pd 57 kilometer.

3.4.2 Intervjuer

Enligt Sifsten och Gustavsson (2019) ir intervjuer en ldmplig teknik for datainsamling ndr
syftet dr att samla information for att fa en fordjupad forstaelse for en individs uppfattningar
och erfarenheter fran flera personer. Till denna studies intervjuer valdes en semistrukturerad
intervjuform. Semistrukturerade intervjuer utgar fran forutbestimda teman och en intervju-
guide, medan det samtidigt ldmnas utrymme for flexibilitet och foljdfrdgor beroende pa
respondentens svar (Séfsten & Gustavsson, 2019).
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Valet av semistrukturerade intervjuer motiveras med behovet att inte bara kartligga vad som
sker utan dven forsta varfor det sker i truckflodet. Genom att kombinera fasta teman med
mdjligheten att utforska ovéntade svar i intervjuerna, kunde studien fdnga upp nya nyanser i
truckflodet som tidsstudien inte lyckats med. Urvalet for dessa intervjuer bestod av truckforare
samt administrativ logistikpersonal, i detta fall SCM-chefen, dd dessa bor besitta den mest
relevanta och verksamhetsnira kunskapen om fallforetagets interna logistik. Syftet med
intervjuerna var att fa en djupare forstaelse for hur personalen i det dagliga arbetet planerar,
hanterar och upplever truckflodet. Fokus lag pa operativa utmaningar och hur den 6vergripande
planeringen av materialflodet fungerar i praktiken. Intervjuerna belyste specifikt hur
information och avvikelser kommuniceras mellan produktion och truckférare, samt hur brister
1 denna synkronisering leder till akuta transporter, tomkorningar och tidskrdvande manuell
overvakning. Vidare undersoktes hur anliggningens fysiska tillvixt och trangboddhet har
paverkat intern logistikens forutsittningar, samt personalens egna forbattringsforslag for ett mer
tidseffektivt arbetssitt. Totalt genomfordes fyra intervjuer som sammantaget bidrog med
vardefulla insikter 1 truckflodet, vilka presenteras 1 Tabell 4.

Tabell 4 Semistrukturerade intervjuer pa fallf6retaget

2026-04-15 18 Truckforare 1
2026-04-15 18 Truckforare 2
2026-04-15 12 Truckforare 3
2026-04-15 39 SCM-chef

Kommentar: Egen bearbetning

Infor dessa intervjuer forberedes och utformades en intervjuguide. Enligt Sifsten och
Gustavsson (2019) fungerar intervjuguiden som ett stod under intervjuerna for att sdkerstélla
att relevanta d&mnen ber0rs, utan att styra respondenten for hart. Guiden i studien baserades pa
insikter som erhallits under tidsstudien, vilket mdjliggjorde specifika frdgor kring arbets-
metoder och utforda aktiviteter. Samtliga intervjuer spelades in och transkriberades samtidigt
med hjilp av Microsoft Teams Al funktion, vilket mojliggjorde en noggrann tematisk analys
av materialet.

3.5 Dataanalys

Den insamlade datan fran studien bestod av badde kvantitativt och kvalitativt material. For att
kunna bearbeta detta krdvdes en tudelad analysprocess. Analysen genomfdrdes i en iterativ
process dir kvantitativa midtdata frén tidsstudier och kvalitativa data frén intervjuer
kontinuerligt stélldes mot varandra for att skapa en helhetsbild av truckflodet.

Den kvantitativa data som utgjordes av tidsstudier bearbetades i programmet Microsoft Excel.
Detta gjordes med stod av Sifsten och Gustavsson (2019), som menar att deskriptiv statistik &r
ett effektivt forsta steg for att strukturera och visualisera stora mingder sifferdata.
Applikationen som anvédndes vid datainsamlingen var anpassad och vél synkroniserad med
Excel for att effektivt mojliggora analys av denna data.
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Darefter genomfordes en teoretisk kategorisering av datan, dir alla aktiviteter 1 truckflodet
klassificerades som virdeskapande, nddvidndig men icke-virdeskapande eller icke-vérde-
skapande. Denna bearbetning resulterade i tabeller och diagram som tydligt och objektivt
visualiserade tidfordelningen mellan aktiviteterna och dess klassificering. Dettabesvarade vilka
aktiviteter som forekommer i truckfloden till, fran och mellan intilliggande produktionslokaler,
vilket var studiens forsta fragestéllning. Fordelningen av aktiviteternas tidsdisponering samt
inneboérden for verksamheten gav dven mdjlighet till att analysera hur truckfloden kan
tidseffektiviseras samt vilka aktiviteter som borde prioriteras 1 tidseffektiviseringen.

Analysen av den kvalitativa datan utgick fran de semistrukturerade intervjuerna, dir samtliga
intervjuer spelades in och transkriberades for att sikerstilla att inga detaljer gick forlorade.
Darefter tillimpades en tematisk analys. Tematisk analys innebér att forskaren ldser igenom
textmaterialet systematiskt for att identifiera aterkommande monster, nyckelord och teman
(Séfsten & Gustavsson, 2019). Svaren fran truckférarna och ledningen gav underlag for
kategoriseringen fOr att svara pé forsta fragestillningen, samt kodades i olika kategorier for att
identifiera underliggande orsaker till onddiga transporter.

3.6 Studiens kvalitet

For att sdkerstdlla en hog kvalitet och vetenskaplig struktur genom hela forskningsprocessen
kravs att studien genomfors pé ett metodologiskt underbyggt sitt. Trovardigheten i denna studie
utvirderas primért utifrdn de etablerade kvalitetskriterierna for fallstudier, vilka innefattar olika
aspekter av validitet samt reliabilitet (Yin, 2007). Genom att systematiskt beakta dessa kriterier
sakerstills att insamlad data dr relevant, att slutsatserna ar vilgrundade och att forsknings-
processen dr noggrant dokumenterad.

En oversiktlig sammanstillning av de strategiska atgarder som vidtagits for att stiarka studiens
kvalitet presenteras i Tabell 5. Tabellen redogdr for respektive kvalitetskriterium, dess
definition, tillimpning och de delar av studien atgérden var som mest central. Dessa begrepp
och tillvigagangssitt fordjupas och diskuteras ytterligare i de ndstkommande avsnitten.

Tabell 5 Studiens kvalitetskriterier

Kriterier Definition Tillimpning Delar av studien
Avser hurvalinsamlade Metodjcnangulgrmg Datainsamling &
- Datatriangulering ot
Begreppsvaliditet data representerar : a Sammanstallning av
. Aterkoppling fr&n
studien . rapport
nyckelinformanter
Intern validitet Avse.r hur val grundaﬂde Monsterpassning Dataanalys
studiens slutsatser ar
Avser hur val studiens |Kopplainsamlad empiri
Extern validitet resultat kan till etablerade teorier | Forskningsdesign
generaliseras inom @mnesomradet.
Avser hur val studien Noggrant och tydligt
Reliabilitet kan repeteras med dokumenterat Datainsamling
samma resultat tillvagagangssatt

Kommentar: Egen bearbetning utifran Yin (2007)
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3.6.1 Validitet

Validitet &r ett centralt kvalitetskriterium som Overgripande behandlar hur en studie faktiskt
méter och undersoker det som dr avsett att undersdkas. Enligt Yin (2007) bedoms validitet i en
fallstudie utifrdn tre distinkta kategorier: begreppsvaliditet, intern validitet och extern validitet.
For att sdkerstélla en hog vetenskaplig kvalitet har strategiska atgirder vidtagits for var och en
av dessa kategorier under forskningsprocessens olika faser.

Begreppsvaliditet avser hur vél de valda mdtmetoderna och den insamlade datan representerar
studiens verkliga syfte och det fenomen som studeras. Det handlar fundamentalt om att
sakerstdlla en objektiv datainsamling dér studien faktiskt undersoker det som fran borjan var
avsett att mdtas. Enligt Yin (2007) stirks denna form av validitet genom att anvdnda flera
beviskallor, vilket skapar en konvergerande beviskedja. For att uppna hog begreppsvaliditet 1
denna studie har bdde metod- och datatriangulering tillimpats under datainsamlingen.
Metodtrianguleringen innebar att empiri samlades in via flera metoder, exempelvis genom bade
kvantitativa tidsmétningar och kvalitativa intervjuer. Metodernas resultat stilldes dérefter mot
varandra for att sikerstélla att de gav samstdammiga resultat och en heltdckande bild av nuldget.
Dartill tillimpades datatriangulering, vilket innebar att data samlades in fran flera oberoende
kéllor for att bekrafta en och samma foreteelse. Nar olika kéllor validerar samma avvikelse okar
studiens beviskraft och kvalitet (Yin, 2007). Vidare har dterkoppling fran nyckelinformanter
kontinuerligt inhdmtats under sammanstéllningen av rapporten for att verifiera att tidigare
forsknings tolkningar av processerna Overensstimmer med informanternas verklighet. Att
presentera insamlade data for personer med djup insyn i den dagliga verksamheten benimns
enligt Patel och Davidson (2019) som kommunikativ validitet. Aterkopplingen bidrog med
validering av studiens objektivitet.

Intern validitet beror hur vil underbyggda studiens slutsatser dr, och syftar till att faststilla
hallbara orsakssamband snarare én falska orsakssamband (Yin, 2007). Denna form av validitet
ar primért 1 fokus under dataanalysen. For att sdkerstdlla att analysen &r logiskt forankrad har
monsterpassning tillimpats, vilket innebér att de empiriska fynden systematiskt har jamforts
med de monster som forutsags i det teoretiska ramverket. Dataanalysen har dven stottats av
logiska modeller for att tydligt strukturera och utvérdera identifierade samband.

Extern validitet handlar om 1 vilken utstrickning studiens resultat och slutsatser kan
generaliseras till andra kontexter utanfor den specifika undersokningen. Eftersom fallstudier
bygger péd analytisk snarare dn statistisk generalisering, betonar Yin (2007) att den externa
validiteten méste sékerstillas redan 1 forskningsdesignen genom en stark teoretisk forankring.
For att uppna detta har studiens insamlade empiri noggrant och konsekvent kopplats till
etablerade teorier inom dmnesomradet, vilket mdjliggor for andra verksamheter med liknande
forutsittningar att dra nytta av studiens resultat.

Felkallor vid observationer

En potentiell felkélla vid genomférandet av observationer och tid smétningar dr den sé kallade
Hawthorne-effekten. Inom fallstudieforskning beskriver Yin (2007) detta fenomen som
reaktivitet, vilket innebér att individer omedvetet eller medvetet fordndrar sitt beteende till £61jd
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av att de vet att de observeras. Eftersom kartliggning av truckflodet dr en stor del av denna
studie sa utgdr denna ménskliga faktor ett hot mot den interna validiteten, da det observerade
flodet kanske inte fullt ut speglar det normala truckflodet.

I dennakontext finns det en risk att truckférarna, medvetnaom att deras arbete méttes, tillfalligt
Okade sin arbetsintensitet. Denna reaktivitet innebdr enligt McCambridge et al. (2014) att
forarna sannolikt arbetade mer, men inte nddvéndigtvis bittre eller mer strukturerat. Resultatet
av mitningarna kan dirfér avvika frin verkligheten béde till det bittre och det sédmre. A ena
sidan kan effektiviteten framstd som artificiellt hog om forarna holl ett onaturligt hogt tempo.
A andra sidan kan den uppmitta effektiviteten faktiskt vara ligre #dn normalt, ifall
medvetenheten om observationen skapade en stress som resulterade i ett forcerat arbetssitt med
sdmre ruttplanering och fler onddiga rorelser.

3.6.2 Reliabilitet

Reliabilitet ar ett centralt kvalitetsmatt som behandlar tillforlitligheten 1 en forskningsprocess
och avser huruvida en studie kan repeteras med samma resultat. Enligt Yin (2007) innebér en
hog reliabilitet i en fallstudie att om en oberoende forskare skulle genomfora exakt samma
undersokning pad nytt, och i strikt folja de procedurer som beskrivits av den ursprungliga
forskaren, bor denne komma fram till samma resultat och slutsatser. Det priméra syftet med att
sdkerstélla en hog reliabilitet &r ddrmed att minimera antalet slumpmaéssiga samt systematiska
fel 1 studien (Yin, 2007).

For att uppnd en hog reliabilitet 1 denna undersokning har ett konsekvent fokus lagts vid att
upprétthalla ett noggrant och tydligt dokumenterat tillvigagidngssitt. Denna transparens har
varit sérskilt kritisk under studiens datainsamlingsfas. Genom att utforligt redogdra for hur
exempelvis tidsmdtningar, observationer och uppréttandet av spaghettidiagram rent praktiskt
har genomforts, har forskningsprocessen gjorts fullt spérbar. Denna detaljerade metod-
beskrivning fungerar i praktiken som ett protokoll dver datainsamlingen, vilket eliminerar
gissningar och sékerstéller att en framtida forskare ges ritt forutsattningar for att kunna
replikera studien pa ett tillforlitligt sétt (Yin, 2007).

3.7 Anvandning av Al

I enlighet med riktlinjerna for vetenskapligt skrivande redovisas i detta avsnitt en fordjupad
beskrivning av hur Al har anvénts i detta arbete. Det specifika Al-verktyget som tillimpats ar
sprakmodellen Google Gemini Pro. Syftet med anvéndningen har primért varit av administrativ
och redaktionell karaktédr. Verktyget har tillimpats for att forbittra den sprakliga precisionen,
genomfora grammatikkontroller samt fungerat som ett bollplank for att strukturera och forfina
rapportens disposition. Verktyget har dven anvinds till att ta fram ldmpliga sokord for att hitta
litteratur som varit applicerbar i denna studie. Omfattningen av Al-involveringen har medvetet
begrénsats till att stodja formuleringar och strukturering, verktyget har ddar med inte anvénts for
att generera faktiskt innehall, teoretiska resonemang eller slutsatser.

Utdver det redaktionella stodet anvindes Chat GPT Pro som en teknisk resurs vid utveckling
av den skriddarsydda applikationen som nyttjades under tidsstudien. Al-verktyget assisterade
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forfattarna 1 att generera och strukturera den bakomliggande koden for applikationens
funktioner. Detta innefattade framfor allt framtagandet av skript for att hantera exakta
tidsstdmplar vid vixling mellan olika aktiviteter, samt skapandet av en exporteringsfunktion for
att strukturera den insamlade radata i ett format kompatibelt med Microsoft Excel. Nér en grund
var kodad fungerade Al-verktyget som redigeringsverktyg for att modifiera kodningen utifran
onskade forandringar for att fa fram ratt utseende samt funktioner. Al-involvering i denna
process var strikt begrinsad till teknisk kodgenerering och felsokning utifrdn fOrfattarnas
instruktioner. Den logiska uppbyggnaden av applikationen, inklusive definitionen av
kategorisering och truckaktiviteterna baserades helt pé fOrfattarnas forberedelser samt
samarbete med fallfGretaget.

Vidare har Microsoft Teams inbyggda Al-verktyg for transkribering anvénts i samband med
den kvalitativa datainsamlingen. Denna funktion tilldimpades for att automatiskt transkribera
ljudupptagningarna fran de semistrukturerade intervjuerna. Syftet med detta varatt effektivisera
omvandlingen av det inspelade talet till text. For att sdkerstélla hog tillforlitlighet och att
kontexten bevarades intakt, har samtliga autogenererade transkriptioner granskats och vid
behov korrigerats manuellt av forfattarna i efterhand.

En 6versiktlig sammanstéllning av de Al-verktyg som tillimpats, deras syfte samt omfattningen
av anviandningen presenteras 1 Tabell 6.

Tabell 6 Anvandning av Al

Al-verktyg Syfte Omfattning
Google Gemini Pro Forbattra meningsbyggnad Stor
Google Gemini Pro Precisera begrepp Liten
Google Gemini Pro Hitta relevanta sokord Liten
Chat GPT Pro Utveckla matapplikation Stor
Microsoft Teams Al transkribering | Transkribera semistrukturerade intervjuer | Mattlig

Kommentar: Egen bearbetning

Forfattarna skiljer strikt mellan Al-stdd och forfattarskap. Allt kritiskt tdnkande, teoretisk
inramning, analys av den insamlade data samt framtagandet av studiens slutsatser har
producerats i sin helhet av forfattarna. Det &r forfattarna ensamma som bér det fulla ansvaret
for rapportens innehall, tolkningar och slutsatser. Sérskild vikt har lagts vid att inte anvénda
Al-verktyg for att genomfora den faktiska analysen eller klassificeringen av det empiriska
materialet, detta i enlighet med de rekommendationerna om att undvika Al for dataanalys.

Under hela arbetsprocessen har datasekretess och personlig integritet hanterats med hogsta
prioritet. Ingen kinsliga eller konfidentiella data fran fallféretaget har delats med eller matats
in 1 Al-system. Dessutom har samtliga instruktioner (prompter) som getts till Al-verktyget
liksom den text som granskats, redigerats och verifierats manuellt for att sdkerstdlla hogsta
mojliga korrekthet och relevans.

Forfattarna dr vdl medvetna om de begrinsningar och risker som dr forknippade med generativ
Al sd som risken for att verktyget genererar felaktig information. For att motverka dessa risker
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har alla faktapastdenden och referenser aktivt undvikt att verifiera med Al-verktyg for att
eliminera risken att kéllan blir manipulerad. Sammanfattningsvis intygar forfattarna att arbetet

strikt foljer hogskolans etiska riktlinjer for forfattarskap och policyer for akademisk
hederlighet.
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4 Empiri

Detta kapitel syftar till att objektivt och deskriptivt presentera insamlad empiri fran det
undersokta truckflodet pa fallforetaget. For att skapa en strukturerad och heltdckande forstéelse
for flodets operativa verklighet &r kapitlet uppdelat i tre sammanhéngande delar.

Kapitlet inleds med en kvantitativ kartldggning av truckflodet, dirdeidentifierade aktiviteterna,
deras tidsfordelning och truckarnas fysiska rorelsemonster pd anliggningen presenteras.
Diérefter skiftar kapitlet fokus till kvalitativa insikter, dér direkta observationer och
semistrukturerade intervjuer med berdrd personal redovisas for att forsoka identifiera de
bakomliggande orsakerna till det kvantifierade nuldget. Avslutningsvis integreras dessa
datakéllor 1 en avslutande sammanstillning. Denna sammanstillning preciserar truckflodets
mest kritiska logistiska utmaningar och utgér ddrmed det empiriska fundamentet for den
efterféljande analysen.

4.1 Kartlaggning av truckburna materialfloden

Detta avsnitt syftar till att objektivt kartligga det nuvarande truckburna materialflodet till, fran
och mellan fallforetagets intilliggande produktionslokaler. Avsnittet inleds med att presentera
de specifika aktiviteterna och fran vilka logistiska zoner de utfors. Déarefter redovisas den
uppmatta tidsfordelningen fran tidsstudierna for att kvantifiera hur truckfrarnas arbetstid
faktiskt disponeras. Avsnittet avslutas slutligen med en geografisk visualisering av
transporterna genom spaghettidiagram, vilket illustrerar truckarnas fysiska rorelsemonster pa
anldggningen.

4.1.1 Identifiering av aktiviteter

For att mojliggbéra en noggrann och representativ kartliggning av truckflodet pa fallforetaget
genomfordes inledningsvis forberedande observationer i verksamheten. Syftet med dessa
observationer var att synkronisera de identifierade aktiviteterna frén litteraturen med vad som
utfors pa fallforetaget. Detta for att mojliggora mitningarna i tidsstudien med exakt precision 1
form av att dokumentera exakt vad det dr for aktivitet som utfors.

For att skapa en forstaelse for var aktiviteterna sker pé fallforetaget fanns ett behov att namnge
olika lagerpunkter och &vriga ytor, som kan ses i Figur 3. De morkblda zonerna som ar
bendmnda zon A, zon B, zon C, zon D och zon E ér de lagerpunkter som finns pé fallforetaget
som truckarnas aktiviteter utgar ifran. De blda ytorna som heter ”pallyta” ar dar fallforetaget
forvarar sina pallar samt pallkragar vilket inte dr kopplade till nagon lageryta men vid forstudien
uppfattades bidra till ménga transporter.
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Figur 3 Ytor pa anlaggningen som transporter utgar ifran

Pallyta

Pallyta
Produktionslokal 2

-

Kommentar: Egen bearbetning

Produktionslokal 1

De faststéllda zonerna kopplades dérefter till den framtagna aktivitetslistan for att mojliggora
en detaljerad sparning av var varje enskild aktivitet utférdes. Denna struktur gjorde det mojligt
att logga truckarnas rorelsemonster sekventiellt och ddrmed kartligga exakt fran vilken yta
varje aktivitet initierades. Vid integreringen 1 métapplikationen fungerade de fysiska zonerna
som huvudkategorier, under vilka de platsspecifika aktiviteterna sorterades in. Utover dessa
zonspecifika kategorier tillimpades ytterligare fyra Gvergripande kategorier: lastning, lossning,
administration och ¢vrigt. Innehallet i de administrativa och 6vriga kategorierna baserades pa
de stodjande arbetsmoment som, enligt den inledande forstudien, vanligtvis forekommer i
truckforarnas dagliga arbetsprocess. En sammanstéllning av aktiviteterna och deras tillhérande
huvudkategorier i méitapplikationen presenteras i Tabell 7.

Tabell 7 Identifierade aktiviteter i truckflodet

Aktivitet Kategori

Transportera material - Zon A Zon A
Transportera verktyg - Zon A Zon A
Transportera produkter - Zon A Zon A
Tomkorning - Zon A Zon A
Toémma binge - Zon A Zon A
Transportera material - Zon B Zon B
Transportera verktyg - Zon B Zon B
Transportera produkter - Zon B Zon B
Tomkérning - Zon B Zon B
Tomma rullbana - Zon B Zon B
Tédmma binge - Zon B Zon B
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Transportera verktyg - Zon C Zon C
Tomkdrning - Zon C Zon C
Transportera material - Zon D Zon D
Transportera verktyg - Zon D Zon D
Transportera produkter - Zon D Zon D
Tomkorning - Zon D Zon D
Tédmma rullbana - Zon D Zon D
Témma binge - Zon D Zon D
Transportera material - Zon E Zon E
Transportera verktyg - Zon E Zon E
Transportera produkter - Zon E Zon E
Tomkdrning - Zon E Zon E
Tédmma binge - Zon E Zon E
Lastning Lastning
Forbereda lastning Lastning
Lossning Lossning
Transport fran lossning Lossning
Prata i telefon Administrativt
Kontrollera lastningslistor Administrativt
Lamna papper pa kontor Administrativt
Hamta papper pa kontor Administrativt
Morgonméte Administrativt
Gang Ovrigt
Transportera pall & pallkragar Ovrigt

Ovrigt Ovrigt
Transportera skrot Ovrigt

Flytta saker i samband med sopning Ovrigt
Hantera paket Ovrigt

Hjalpa till i lager Ovrigt

Hjalpa till i produktion Ovrigt
Kontrollera status Ovrigt
Komplikation vid lastning Ovrigt
Kopiera papper Ovrigt
Montera isar produktformar Ovrigt

Stada Ovrigt
Underhalla truck Ovrigt

Kommentar: Egen bearbetning

4.1.2 Aktivitetsfordelning i truckburna materialfloden

I detta avsnitt presenteras fordelningen av truckforarnas arbetstid fordelat pd de aktiviteter som
presenterades 1 det foregdende avsnittet. [ Tabell 8 visas tiden i minskande storleksordning for
alla aktiviteter 1 truckflodet.
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Tabell 8 Tidsfordelning av aktiviteteri truckflodet
Aktiviteter Tid (s) | Tid (%)

Ovrigt 37 481 17,59%
Tomkarning 35 322 16,57%
Témma rullbana 33 889 15,90%
Transportera pall & pallkragar 15 965 7,49%
Témma binge 13 338 6,26%
Forbereda lastning 10 170 4,77%
Lossning 8 670 4,07%
Transportera material 8 639 4,05%
Transportera produkter 6 570 3,08%
Materialforflyttning vid underhall 5564 2,61%
Kontrollera lastningslistor 5 556 2,61%
Stada fardigvarulager 4 934 2,32%
Lastning 3 601 1,69%
Hjalpa till i lager 3258 1,53%
Gang 2828 1,33%
Montera isar produktformar 2382 1,12%
Morgonmoéte 2325 1,09%
Kontrollera status 2134 1,00%
Lamna papper pa kontor 2 051 0,96%
Hamta papper pa kontor 1 967 0,92%
Transportera skrot 1 855 0,87%
Hjalpa till i produktion 1620 0,76%
Underhalla truck 944 0,44%
Transportera verktyg 927 0,43%
Prata i telefon 371 0,17%
Komplikation vid lastning 317 0,15%
Kopiera papper 270 0,13%
Hantera paket 172 0,08%

Kommentar: Egen bearbetning

Baserat pa tidfordelningeni Tabell 8 sa framkom det att 6vrigt, tomkorning och tdmma rullbana
ar de tre distinkt storsta aktiviteterna som forekommer i truckflodet. Dessa aktiviteter foljs
sedan av mingd aktiviteter som identifierades i truckflodet pd fallforetaget. Aktiviteten
“Materialforflyttning vid underhdll” forekommer normalt inte pd vare sig vecko- eller
ménadsbasis, men forekom under perioden av datainsamling. Aktiviteterna “Hjélpa till i lager”
och ”"Montera isdr produktformar” &r arbetsmoment som egentligen hor till lagerpersonal
respektive underhall, men som utférdes av truckforare.

”Ovrigt” #r den mest tidskrivande aktiviteten i truckflddet och bestir av en mingd olika
aktiviteter som inte dr del av truckférarnas arbete. I tidsstudien var det framst brist pa
arbetsuppgifter som klassades som ”0vrigt”.
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”Tomma rullbana” ar den tredje mest tidskravande aktiviteterna i truckflodet och utfors i bade
zon B och D. Det innebér att plocka av fardiga pallar med produkter frén en rullbana som gar
frdn produktionen till fardigvarulagret. Fardiga produkter rullas kontinuerligt ut pd banan under
dagen, vilket gor att rullbanan kontinuerligt toms av truckforarna. Truckforarna flyttar sedan de
fardiga pallarna inom lagret och placeringen &r baserad p4 om de ska lagerforas eller lastas i
nista last.

Tomkorningar

Redan innan tidsstudien pdbdrjats fanns spekulationer om att tomkorningar skulle vara en av
de, om inte den, mest tidsforbrukande aktiviteten. P4 grund av detta mittes tiden for
tomkdrningarna baserat pa vilken lageryta trucken ldmnade. Detta gav underlag for att kunna
spara tomkorningarna i efterhand samt ge battre forstaelse for hur flodet sag ut. Data dver hur
tomkoOrningarna fordelas pa anliggning finns i Tabell 9.

Tabell 9 Tidsférdelning och frekvens fér tomkdrningar

Snittid per
Typ av tomkorning Frekvens (st) tomkorning (s/st) Totaltid (s)
Tomkoérning fran A 61 115 6 997
Tomkorning fran B 164 79 13 023
Tomkoérning fran C 8 71 571
Tomkoérning fran D 90 61 5 504
Tomkdrning fran E 83 111 9 227

Kommentar: Egen bearbetning

I Tabell 9 framgar att tomkorning fran lageryta B ar 6verrepresenterad i bade tid samt frekvens.
Det ér i lageryta B som truckarna parkeras nir truckforarna tar rast samt gér till kontoret.
Truckforare 1 ansvarar for lageryta B, som ér ett fardigvarulager. Det innebér att truckforare 1
forbereder for lastning 1, samt lastar lastbilar fran, denna lageryta. Det gor att truckforare 1
mestadels utgér fran lageryta B vid de olika uppdragen, vilket blir tydligt d& denne stér for over
80% av tid samt frekvens for tomkorning frin lageryta B.

Fran Tabell 9 framkommer att den nést mest frekventa tomkorningen sker frén lageryta D.
Lageryta D ér det andra fardigvarulagret och hir utgér truckforare 2 eller 3 ifrdn. P4 samma sétt
som for lageryta B, sa ansvarar truckforare 2 eller 3 for att forbereda lastning i, samt lasta
lastbilar frén, lageryta D. Dessa truckforare utgir mestadels fran lageryta D vid de olika
uppdragen och star for dver 96% av tomkorningarna fran lageryta D.

Tidsmassigt dr bade tomkorningar fran lageryta A och E storre @n frn lageryta D, men
frekvensen ar ldgre. Detta beror pa att lageryta D dr mer centralt beldgen pé anldggningen som
kan ses 1 Figur 4 och gor att transporterna fran lageryta A och E ar mer tidskrdvande da strackan
ar langre.
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4.1.3 Visualisering av transporter pa anlaggningen

I kartldggningen anvindes spaghettidiagram for att visualisera var aktiviteterna utférdes och
hur rutterna sdg ut. Resultatet av spaghettidiagrammen blev lite otydliga rutter, frdmst runt
lagerytorna da GPS-spéraren tappade mottagningen. Rutternamellan produktionslokalerna blev
déremot tydliga och darfor illustrerades resultatet av spaghettidiagrammen som kan ses i Figur
4. De grona rektanglarna &r containrar déir avfall toms. De gula kvadraterna dr bingar med avfall
som star utomhus. Strecken runt produktionslokalerna visar rutter och pilarna visar var material,
verktyg, produkter och avfall himtas och, eller, ldmnas samt toms.

Spaghettidiagrammet visade att rutten mellan zon A och E dr den vanligast férekommande
rutten. P4 denna stricka transporteras material och verktyg mellan produktionslokalerna och
merparten avfall toms 1 containrar som stér utanfor zon A, som kan ses 1 Figur 4.

Figur 4 Karta 6ver anlaggningens layout samt huvudsakliga rutter for truckflédet
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-
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Kommentar: Egen bearbetning

Avfall inifran produktionslokalerna hamtas huvudsakligen fran zon A, D och E och merparten
toms utanfor zon A. Placeringen av bingen med avfall som ses lingst ned till hoger 1 Figur 4
visar tydligt hur en lang omvég runt hela den hdgra produktionslokalen sker till f6ljd av denna
placering. Tomning av bingar innebér att bingen stills tillbaka pa samma stille dar den
plockades upp fran. Detta innebdr att tomkorningar sker till f6ljd av att en binge stéllts tillbaka,
savida det inte finns tillgdngligt material att flytta frin samma plats.

En stor del av transporterna sker dven till och fran pallytorna dar tompallar och pallkragar
hidmtas samt ldmnas. I samband med tidsstudien observerades det att pallar som ska till
produktionen i vissa fall himtas i sma kvantiteter, ungefar tre till sex pallar at gdngen. I andra
fall hdmtas hela pallstuvar samt helpallar med pallkragar.
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4.2 Kbvalitativa insikter

Detta avsnitt syftar till att komplettera den kvantitativa kartliggningen med en djupgéende
forstaelse for truckflodets operativa verklighet och de anstilldas upplevelser. Den insamlade
empirin dr uppdelad 1 direkta observationer pd plats och semistrukturerade intervjuer med
berord personal som behandlas under varsin underrubrik.

421 Observationer

Under observationerna identifierades flera utmaningar 1 truckflodet. Dessa kan ses 1 Tabell 10
dér utmaning och férekomst presenteras.

Tabell 10 Observerade utmaningar i truckflédet

Utmaning Forekomst

Tomkorning Aterkommande
Bristande arbetsprocesser Aterkommande
Brist pa framférhalining Aterkommande
Mycket gang i samband med administration | Aterkommande
Transporter med fa antal pallar Aterkommande
Problem med lastbilschauffor Engangsforeteelse

Kommentar: Egen bearbetning

Ett framtrddande rorelsemonster var att truckarna frekvent transporterade material, produkter
och verktyg 6ver de langre strickorna mellan de tv4 intilliggande fabriksdelarna for att darefter
transportera sig till ndsta aktivitet utan last. Detta var ndgot som uppfattades av béde
observatdrerna.

Vidare noterades att utférandet av transporterna skedde utan synlig ruttplanering eller
samordning av arbetsuppgifter. Detta var nagot som framgick i observationerna genom att se
hur samtliga truckforare agerade olika, men dven olika dag for dag. Det framgick ingen tydlig
arbetsprocess under de utférda observationerna.

Utdver avsaknaden av samordnade rutter framgick det dven under observationerna en pataglig
brist pa framforhallning gillande lastningar och lossningar. Under observationerna noterades
det vid upprepade tillfallen att truckforarna var tvungna att abrupt avbryta en pagaende aktivitet
for att omedelbart pabdrja en lastning eller lossning.

Ett ytterligare specifikt monster som uppmérksammandes under de direkta observationerna var
forekomsten av sekventiella tomkorningar. Vid observationerna noterades upprepade hiandelser
dér en forflyttning utan last till en specifik logistiskzon omedelbart resulterade i dnnu en
tomkoring frén den aktuella zonen for att kunna inleda nista aktivitet. Ett exempel pa detta
rorelsemonster ar nir “Tomkorning-zon A” direkt foljs av aktiviteten “Tomkdrning-zon C”.
Denna brist i sammanlidnkande uppdrag dér trucken forflyttades med tomma gafflar mellan
olika zoner innan ett materialhanteringsmoment paborjades ar inte bara en visuell iakttagelse,
utan stdds dven av studiens kvantitativa resultat. Enligt insamlade data fran tidsstudien
registrerades dettaspecifika handelseforlopp vid totalt 30 separata tillfdllen under métperioden.
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4.2.2 Intervjuer

En central insikt fran intervjuerna var att det interna truckflodet begrinsas av flera utmaningar.
Respondenterna var dverens om merparten av utmaningarna i truckflodet. I Tabell 11 har
utmaningarna frén intervjuerna sammanstéllts tillsammans med ett utvalt citat samt hur ofta
utmaningen forekom.

Tabell 11 Identifierade utmaningar i truckflédet utifran intervjuer

Utmaning Forekomst

"Vi har inget system idag, sa det blir mycket att vi kor pa

Avsaknad av digitalt| | .. . . . , .
systemstod kann, eller att nagon ringer om en 'panikpall' som maste 4 av4
flyttas direkt.” (SCM-chef)
"Alla sager alltid att allt &r akut och det slutar man lyssna
Akuta

pa till slut. Vi maste ju ocksa ha en tid pa oss att kéra 4av4
pallen dit i tid.” (Truckférare 1)

materialbehov

Tomkérningar och | "Det blir séllan att man tar med nagot tillbaka. Man &ker

asymmetriska dit kanske tio ganger per dag och tar med nagot tillbaka 4av4

materialfloden tva av gangerna." (Truckforare 3)

"I den bésta av vérldar ska produkterna vara fardiga
dagen innan lastning, men dér har vi inte varit pa valdigt 4av4
linge." (SCM-chef)

Forseningar i
produktion

"Den som lastades nu (09:00, onsdag) skulle komma vid
Oférutsagbara tider | 07:00 igar och de hade sagt att den var tvungen att ga

for ankommande | pa tisdagen. Da undrar man ju vad kunden tanker och 3av4

lastbilar hur viktigt det var att den skulle ga igar da.” (Truckférare

1)

"Nu ar jag tvungen att ringa logistik- och

Fysisk materialplaneraren for att sedan ga och hamta listorna
administration pa kontoret. Det tycker jag ar en stor nackdel att vi inte
har datorn kvar". (Truckforare 2)

2av4

Kommentar: Egen bearbetning
Avsaknad av digitalt systemstod

En central utmaning som identifierades under intervjuerna &r avsaknaden av ett digitalt
systemstod tor att hantera och kommunicera truckuppdrag. Enligt SCM-chefen saknas det 1
dagslédget ett system som signalerar till truckforarna nér material finns redo att hamtas i deolika
produktionslokalerna. Detta resulterar i att materialflodet upplevs som ryckigt och svart att
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planera. SCM-chefen beskrev att truckforarna forlitar sig pa ren chansning, visuell kontroll av
lagerytorna och muntlig kommunikation.

”Vi har inget system idag, sd det blir mycket att vi kor pa kdnn, eller
att ndgon ringer om en 'panikpall’ som maste flyttas direkt.”

- SCM-chef

Truckforare 1, 2 och 3 betonade alla att de inte har koll pa ndr material finns fardigt att
transporteras. Alla tre menar att transporterna mellan produktionslokalerna sker helt pd rutin
och erfarenhet, forutom ibland dé bestéllningar kan ske genom att produktionspersonal ringer
truckforarna och kommunicerar ett materialbehov. Truckforare 3 som vanligtvis arbetar i
produktionen, men hoppar in som truckforare vid behov, menar att erfarenheten fran
produktionen underléttar 1 arbetet som truckforare.

“Det dr vil for att jag har en fordel i och med att jag har jobbat i
fabriken innan. Jag vet ju ungefdr ndr det kommer grejer, sd det dr
vdl bara pd kénsla egentligen.”

- Truckforare 3
Akuta materialbehov

Under intervjuerna framkom det att truckférarnas dagliga planering frekvent bryts av
oforutsedda och akuta materialbehov fran produktionen. SCM-chefen bekriftade att
verksamheten ofta tvingas hantera det som bendmns "panikpallar”, vilket innebér att personal
frdn produktionen ringer och kréver att material miste flyttas omedelbart.

Truckforare 2 delade denna upplevelse och uttryckte att materialbehov fran produktionen
ndstan uteslutande kommuniceras som akut. Vidare papekade truckforare 1 att det saknas
framforhallning och en fungerande mellanvdg i kommunikationen.

"Det finns inget ddremellan. Antingen ringer de inte, eller sd dr det

’

'nu, nu, nu'’
- TruckfOrare 2

Truckforare 3 vittnade ocksé om att akutauppdrag ir ett regelbundet inslag. Det kan exempelvis
handla om att ett verktyg méste transporteras akut for att en maskin stér stilla. TruckfGrare 3
forklarade att denne vid dessa tillfdllen tvingas stdlla ifrén sig det gods som for tillféllet
transporteras pa vagen, utfora det akuta uppdraget, och darefter atervianda till den ursprungliga
uppgiften.

Den truckforare som uttryckte starkast frustration 6ver de akuta utryckningarna var truckforare
1. Denne beskrev att dessa avbrott sker "stdndigt" och att det lett till att padgdende lastningar av
lastbilar tvingats att pausas. Truckférare 1 menade att frekvensen av de akuta samtalen har lett
till att allvaret i dem har urholkats samtidigt som denne ifrdgasatte hur akuta dessa
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materialbehov verkligen ar. Truckforare 1 gav ett exempel pa hur produktion en gang hdavdade
att materialet var slut och maste koras omedelbart, nidr det akuta materialet sedan hade
transporterats, stod det kvar orért pa samma plats i dver tva timmar.

“Alla scdiger alltid att allt dr akut och det slutar man lyssna pa till slut.
Vi mdste ju ocksa ha en tid pa oss att kora pallen dit i tid.”

- Truckforare 1
Tomkorningar och asymmetriska materialfloden

Transporterna mellan verksamhetens olika produktionslokaler beskrivs genomgaende att besta
av tomkoérningar 1 obalanserade och asymmetriska floden. Truckforare 1, 2 och 3 beskrev att
materialflodet i hog grad dr asymmetriskt och till stor del utgors av "enkelvdandor". Truckforare
3 forklarade att det pé specifika strickor nistan aldrig finns gods att ta med tillbakavagen.

“Det blir sdllan att man tar med ndgonting ddrifran. Man aker dit
kanske tio gdnger pd en dag och sa finns det bara ndgot att ta med
tillbaka tva av gangerna.’

’

- TruckfOrare 3

Truckforaren 1 beskrev att det forekommer mycket tomkdrningar och att 8kandet fram och
tillbaka dr det mest tidskrivande momentet 1arbetet. Denne forklarade att truckforarna forsoker
att arbeta synkroniserat, men att de fysiska volymerna pa anlidggningarna ofta omojliggor detta.
Exempelvis kan det finnas 14 pallar som ska frén zon A till E men endast 1 pall som ska fran
zon E till A. Truckforare 1 lyfte dartill fram hanteringen av verktyg som ett tydligt exempel pé
onddiga korningar som belastar flodet. Denne beskrev hur verktyg kors fram och tillbaka mellan
anldggning zon A och zon E upp till tre gdnger i1 veckan, enbart for att férvaras i zon E nér de
anvinds i produktionslokal 1, vilket gor att de transporteras till zon A.

Truckforare 2 bekriftadeatt flodet oftautgorsav enkelvdndor fran zon E till A. Denne pépekade
att det definitivt transporteras betydligt mer material fran zon A till E &n i den motsatta
riktningen, vilket skapar en naturlig obalans som oundvikligen leder till att truckarna maste dka
tomma at ena hallet.

“Det dr definitivt mer som gadr fran zon A till E. Det gdr sdllan grejer
fran zon E till A och dr ndstan alltid enkelvindor.”

- Truckf6rare 2
Forseningar i produktionen

Bristande framforhllning och forseningar fran produktionen &r ett tydligt forekommande
fenomen. Foretaget har en uttalad intern riktlinje som sédger att material ska vara féardigstéllt
dagen fore lastning och detta &r ndgot SCM-chefen konstaterar att verksamheten 1 dagslaget
befinner sig langt ifrén.
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”I den bdsta av virldar ska produkterna vara firdiga dagen innan
lastning, men ddr har vi inte varit pad vdldigt linge.”

- SCM-chef

SCM-chefen forklarade att produktionen for nirvarande ligger sa tajt till att pallar ofta
fardigstdlls precis innan lastbilen ska avgd. Detta medfor stress och leder till osdkerhet for
truckforarna som inte vet ifall pallar blir firdiga i tid och kan lastas eller inte.

Denna bild delades till fullo av truckforare 1, som beskrev situationen vid lastningen som att
de ligger "pyrt till". Denne bekréftade att riktlinjen om att materialet ska vara fiardigt dagen fore
lastning 1 stort sett aldrig efterlevs, vilket denne uttryckte som:

"Det dr ju sd det dr bestdmt men det dr vdldigt, vildigt, vdldigt
sdllan”.

- Truckforare 1

Truckforare 1 forklarade vidare att forseningarna resulterar i att material ofta kommer 1 sista
minuten eller uteblir helt. Detta skapar en svarighet 1 att planera transporterna och tvingar denne
att stindigt gissa hur manga flakmeter som behdver bokas pa lastbilarna. Det beskrevs att
situationer forekommer dér produktionen “tror” att de ska hinna fardigstélla ett tiotal pallar 1
tid infor en lastning, men dér tidsplanen spricker, vilket 1 sin tur resulterar i att lastbilen far dka
1 vig med tomma flakmeter.

Truckforare 2 och 3 ndmnde ocksé att produktionens tidsplanering ofta brister. Truckforare 3
menade att informationen om att en lastbil ska aka vid 13:00 finns, men att pallar som ska med
lastningen ofta rullar ut pa banan efter 13:00. Truckforare 2 instimmer och gav ett exempel hur
forsenade pallar fran tidigare veckor kan rulla ut mitt bland pallar som &r forberedda att lastas
for aktuell vecka. Detta skapar oreda vid lastning, dé sldpande pallar frén foregaende veckor
har hogre prioritet dn pallar for den aktuella veckan, vilket gor att forberedelser méste goras
om.

”Om jag plockar utav det som kommer ut vecka 16 och sen borjar det
plotsligt ramla ur grejer fran vecka 15. Dd far vi plocka om
lastningen, flytta pd grejer sa att allt gar pd, och det tar tid.”

- Truckforare 2
Oforutsigbara tider for ankommande lastbilar

En utmaning som péverkar materialhanteringen negativt dr oforutsdgbara tider for
ankommande lastbilar, speciellt 1 samband med lastning. SCM-chefen forklarade att foretaget
bokar in lastbilar 1 ett tidsfonster, exempelvis mellan klockan 13:00 och 14:00, som snarare &r
en Onskan dn en exakt tid. Syftet med detta ar att undvika de extrakostnader som transport-
bolagen tar ut for exakta tidsbokningar. Nackdelen med detta upplidgg ér att lastbilarna standigt
anldnder antingen for tidigt eller for sent och skapar en osdkerhet for truckférarna som planerar
arbetet utifran nér lastningarna ska ske.
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Truckforaren 1 beskrev att oférutsdgbarheten raserar planeringen. Eftersom lastning av lastbilar
alltid prioriteras tvingas denne avbryta sina ovriga sysslor nér en forsenad lastbil vil dyker upp.
Det beskrevs dven hur avvikelserna skapar en obalans i arbetsbelastningen under dagen.

”Om man har fem, sex bilar som ska komma pd formiddagen, och
allihop kommer klockan 15:00. Da har man inte gjort ndgot pd tre
timmar, och sen kommer allt pa en gang. Da hinner man inte med.”

- Truckforare 1

Truckforare 1 forklarade vidare att lastbilar inte enbart anldnder pé fel klockslag, utan ibland
dyker upp pé helt fel dag.

“Den som lastades nu (09:00, onsdag) skulle komma vid 07:00 igar
och de hade sagt att den var tvungen att gd pd tisdagen. Dd undrar
man ju vad kunden tinker och hur viktigt det var att den skulle gd igar
da.”

- TruckfOrare 1

Truckforare 1 beskrev det som underligt att foretaget accepterar sddana avvikelser fran
akeriernas sida, och reflekterade 6ver om de kanske dr ”for snélla” mot transportbolagen.
Konsekvensen av att lastbilar uteblir pa den planerade dagen r att de forberedda pallarna som
ska lastas blir stdende i1 vigen nér ndstkommande lastning ska stéllas 1 ordning.

Fysisk administration

Som en direkt konsekvens av det bristande systemstodet framkom det att truckférarna tvingas
lagga tid pd manuell och fysisk administration. Avsaknaden av digitala systemstod 1 truckarna
innebér att information kring lossning samt lastning hanteras via papperslistor. Truckforare 2
beskrev hur detta pdverkar det dagliga arbetsflodet negativt. Denne uppgav att de tidigare hade
tillgang till en egen dator ute i verksamheten, vilket upplevdes som mycket smidigt, men att
detta numera &r borttaget.

"Nu dr jag tvungen att ringa logistik- och materialplaneraren for att
sedan gd och hdmta listorna pd kontoret. Det tycker jag dr en stor
nackdel att vi inte har datorn kvar".

- Truckforare 2

Truckforare 1 beskrev en liknande rutin for att kunna paborja arbetet med att stélla i ordning
pallar for nastkommande lastning. Truckforare 1 forklarade vidare att denne regelbundet maste
lamna sin truck och fysiskt ga till kontoret for att fa en utskriven papperslista for att
overhuvudtaget veta vilka pallar som ska till respektive kund och nir de &r planerade att lastas.

4.3 Sammanstallning

Detta avsnitt syftar till att ssmmanfatta empirikapitlets huvudsakliga fynd. Hér integreras den
kvantitativa datan fran tidsstudierna med de kvalitativa insikterna fran observationer och
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intervjuer genom datatriangulering. I avsnittet sammanstills de mest kritiska utmaningarna i
truckflodet for att dédrefter kopplas till de specifika aktiviteter som de genererar. Denna
sammanstéllning fungerar ddrmed som en avslutande Gvergdng och utgdér det konkreta

underlaget for den kommande analysen. Utmaningarna presenteras i Tabell 12.

Tabell 12 Sammanstallning av utmaningar i truckflodet

Utmaning

Avsaknad av digitalt
systemstod

Observationer
Transporter sker utan
ruttplanering eller
samordning

Intervjuer |
Transporter sker pa
rutin ochibland muntlig
kommunikation

Tidsstudier

Tomkérningar uppstar
(16,57%)

Bristande
framforhallning i
materialbehov

Truckforare tvingas
avbryta aktiviteter for att
transportera akut
material

Akuta materialbehov
uppstar

Tomkérningar uppstar
efter transport
(16,57%)

Bristande planering i
produktion

Truckforare tvingas
kontrollera status for
pallar som ska lastas
och pallar rullar ut pa

banan for sent

Pallar rullar uti sista
sekund eller for sent,
vilketskapar oreda och
omplockning vid
lastning

Kontrollera
produktionsstatus
(1,01%)

Oforutsagbarheti
lastbilars ankomsttid

Lastbilar anlander inte
som planerat

Ojamna arbetsdagar,
allthander pa en och
samma gang

Anvanda tid till 6vriga
uppgifter (15,92%)

Tomkdrningar och
asymmetriska
materialfloden

Langre strackor kors
ofta med tomma
truckgafflar pa
tillbakavagen

Truckflodet bestar till
stor del av
"enkelvandor" da flodet
ar asymmetriskt

Tomkaorningar (16,57%)

Fysisk administration

Mycketgangi samband
med fysisk
administration

Truckforare tvingas
fysiskt forflytta sig till
kontoret for att hamta

ochl@mnapapperslistor

Hamta, ldmna och
kopiera papper samt
gang
(3,34%)

Kommentar: Egen bearbetning
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5 Analys

Detta kapitel presenterar en avslutande analys av studiens empiriska fynd och syftar till att
besvara de tva fragestillningar som formulerades i kapitel 1, avsnitt 1.3. Analysen genomfors
genom en kontinuerlig vdxelverkan mellan den insamlade empirin och studiens teoretiska
ramverk.

Kapitlet ar strukturerat 1 tva delar, vilka baseras pd den ordning de tillimpas for att besvara
studiens fragestillningar. avsnitt 5.1 besvaras den forsta fragestéllningen genom att identifiera
och jimfora de teoretiskt forvintade aktiviteterna med truckflddets praktiska verklighet. Aven
om kartlaggningen av dessa aktiviteter dr av deskriptiv karaktdr, utgor svaret pa den fOrsta
fragestdllningen en absolut forutsittning for att 6verhuvudtaget kunna besvara den andra. Detta
blir tydligt 1 avsnitt 5.2, dér svaret pa den andra fragestillningen bygger direkt pa underlaget
frén foregdende avsnitt. Analysen i avsnitt 5.2 inleds med att klassificera de identifierade
aktiviteterna utifran deras virdeskapande forméga, varpd de identifierade sloserierna och
logistiska utmaningarna slutligen bemdts med teoretiskt forankrade atgardsforslag.

5.1 Identifiering av aktiviteter i truckburna materialfléden

Detta avsnitt syftar till att besvara studiens forsta fragestéllning " Vilka aktiviteter forekommer
i truckburna interna materialfloden till, fran och mellan intilliggande produktionslokaler” .
Avsnittet inleds med att definiera de teoretiskt forvintade aktiviteterna baserat pa etablerad
logistiklitteratur. Daérefter stills teoretiska forvantningar mot empiriska fynd, varpa de
identifierade diskrepanserna och oférutseddaaktiviteterna presenteras och analyseras. Avsnittet
avslutas med att sammanstéllda de aktiviteter som forekommer i truckfloden for att dédrmed
besvara den forsta fragestéllningen.

5.1.1 Fdrvantade aktiviteter baserat pa teori

Enligt Burinskiene (2015) utgors ett truckflode primért av kérnaktiviteter som lossning,
lastning, péfyllnad, inlagring och plockning av helpallar. Till f6ljd av dessa uppstar dven
tomkdrningar, framst i samband med pafyllnad (Burinskiene, 2015). Dessa aktiviteter stods av
fysiska rorelser och administration (de Koster et al., 2007). Denna teoretiska ram lag till grund
for forstudien dar dessa aktiviteter anpassades till fallforetagets truckflode, vilket presenteras i
Tabell 13.

Tabell 13 Forvantade aktiviteter i truckflodet anpassade utifran teoretiska aktiviteter

Aktivitet Kategori

Transportera material - Zon A Zon A
Transportera verktyg - Zon A Zon A
Transportera produkter - Zon A Zon A
Tomkdrning - Zon A Zon A
Tédmma binge - Zon A Zon A
Transportera material - Zon B Zon B
Transportera verktyg - Zon B Zon B
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Transportera produkter - Zon B Zon B
Tomkdrning - Zon B Zon B
Tédmma rullbana - Zon B Zon B
Témma binge - Zon B Zon B
Transportera verktyg - Zon C Zon C
Tomkdrning - Zon C Zon C
Transportera material - Zon D Zon D
Transportera verktyg - Zon D Zon D
Transportera produkter - Zon D Zon D
Tomkorning - Zon D Zon D
Tédmma rullbana - Zon D Zon D
Témma binge - Zon D Zon D
Transportera material - Zon E Zon E
Transportera verktyg - Zon E Zon E
Transportera produkter - Zon E Zon E
Tomkdrning - Zon E Zon E
Tédmma binge - Zon E Zon E
Lastning Lastning
Forbereda lastning Lastning
Lossning Lossning
Transport fran lossning Lossning
Prata i telefon Administrativt
Kontrollera lastningslistor Administrativt
Lamna papper pa kontor Administrativt
Hamta papper pa kontor Administrativt
Morgonméte Administrativt
Gang Ovrigt

Rast Ovrigt
Transportera pall & pallkragar Ovrigt

Ovrigt Ovrigt

Kommentar: Egen bearbetning

5.1.2 Observerade aktiviteter baserat pa empiri

Empirin visar en tydlig diskrepans mellan det teoretiska ramverket och den praktiska
verkligheten. Empirin visar att fallforetagets truckflode innefattar fler oférutsedda aktiviteter,
som béde faller inom och utanfor truckforarens ansvarsomrade. Dessa aktiviteter kan ses 1
Tabell 14. Alla of6érutsedda aktiviteter har lagts till i samband med métningarna och dérfor
hamnat i1 kategorin 6vrigt, d& mitapplikationen var designad pé detta sitt.
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Tabell 14 Observerade aktiviteter i truckflodet utéver de forvantade aktiviteterna

Aktivitet Kategori Tillhor truckforarens arbete?
Transportera skrot Ovrigt v
Materialf6rflyttning vid underhall | Ovrigt v
Hantera paket Ovrigt v
Stada fardigvarulager Ovrigt v
Underhalla truck Ovrigt v
Kontrollera status Ovrigt v
Komplikation vid lastning Ovrigt v
Kopiera papper Ovrigt v
Montera isar produktformar Ovrigt x
Hjalpa till i lager Ovrigt X
Hijalpa till i produktion Ovrigt x

Kommentar: Egen bearbetning

I Tabell 14 framgér flertalet aktiviteter som i fallforetaget dr integrerade i truckforarnas formella
arbetsroll, men som enligt Burinskiene (2015) och de Koster et al. (2007) inte borde belasta ett
effektivt truckflode. Att dessa aktiviteter forekommer &r ddrmed bdde ett aktivt val fran
fallforetagets sida, och ett tecken pa bristande standardisering i arbetsrollen. Huruvida de bor
ingd 1 truckforarnas ansvarsomrade beror i hog grad pa arbetsplatsens dvriga forutséttningar."

“Transportera skrot” innebar i detta sammanhang en oplanerad forflyttning av kasserade
stdllage som initialt hade placerats bakom produktionslokal 2, trots att deras korrekta
forvaringsplats var vid pallytan vid produktionslokal 1. Enligt Petersson et al. (2015) ar ett
standardiserat arbetssitt fundamentalt for att skapa ett forutsédgbart normalldge i1 en verksamhet.
Att stdllagen frén forsta borjan placerades pd fel yta indikerar en pataglig brist pa
standardisering och avsaknad av tydliga rutiner fér materialplacering. Denna brist resulterade 1
sin tur 1 att truckforaren tvingades utfora en forflyttning som innebar dubbelhantering. Utifrén
Ohnos (1988) logistiska principer utgor detta ett klassiskt sloseri i form av onddiga transporter,
da materialet forflyttas en extra gang utan att tillféra ndgot virde. Genom att etablera och
visuellt kommunicera en tydlig standard for var material ska placeras direkt nér det tas ur bruk,
hade felplaceringen undvikits och aktiviteten hade aldrig behovt uppsta.

“Materialforflyttning vid underhéll”, ”Hantera paket”, ’Stada fardigvarulager” och “Underhalla
truck” &r aktiviteter somi fallféretagets situation naturligt forekommer i truckflodet. Att hantera
paket innebaér 1 princip att hantera inkommande gods, vilket &r truckforarnas ansvar. Resterande
aktiviteter innefattar moment som tilldter underhall av vigarna som truckarna fiardas pa och
fardigvarulagret, samt underhall av trucken sjidlv. D& dessa aktiviteter faller inom ramen till vad
truckforarna ansvarar for samt var de opererar kan dven dessa aktiviteter motiveras till att vara
del av truckforarnas arbete.

”Kontrollera status” handlar i huvudsak om att fysiskt forflytta sig for att kontrollera status for
hur produktionen ligger till, antingen pa kontoret eller ute i produktionen. Zafarzadeh et al.
(2023) menar att responsiva logistiksystem kraver somlosa datafloden. Vidare menar Tezel et
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al. (2016) att visuell styrning ger alla aktorer 1 ett produktionssystem mojlighet att forstd
nuliget. Genom att kombinera ett dataflode med visuell styrning i truckarna, sa att truckforarna
kan se status for produktion i trucken, hade denna aktivitet helt kunnat elimineras.

”Komplikation vid lastning” innefattade i detta fall en speciell situation dér truckforaren
tvingades lasta av redan lastade pallar till f6ljd av en osamarbetsvillig extern lastbilschauffor.
Analyserat utifran lean utgor detta ett tydligt exempel pa sloserierna Gverarbete och onddiga
transporter (Petersson et al., 2015). Den tid som truckforaren lade pa att forst lasta pa, och
dérefter lasta av samma gods, dr en aktivitet som inte skapar nigot viarde och &r inget som
kunden heller &r villig att betala for. Teoretiskt sett belyser denna hindelse brist pé
standardisering och kommunikation mellan fallforetaget och den externa transportéren, da
tydligare riktlinjer kring lastningsprocedurer mdjligtvis hade kunnat férebygga denna héndelse.
I detta fall avskedades den externa lastbilschaufféren pé plats, vilket tyder pa att detta snarare
var en engangshindelse én en vanligt forekommande aktivitet i truckflodet.

”Kopiera papper” dr en rent administrativ uppgift dar truckforaren manuellt duplicerar
dokument, sasom lastnings- och lossningslistor. Utifrdn lean definierar Petersson et al. (2015)
fysisk pappershantering och dubbeldokumentation som ett tydligt sloseri i form av dverarbete,
dé det forbrukar tid utan att addera nagot varde till slutkunden. Att truckforare manuellt maste
kopiera papper dr en kompensation for att verksamhetens olika informationssystem inte
kommunicerar med varandra. Om verksamheten kréver att lastnings- och lossningslistor maste
kopieras bor det dvervigas ifall detta moment dr inom truckforarnas ansvaromrade eller inte.

b

“Hjélpa till 1 lager”, ”Hjélpa till i produktion” och "Montera isér produktformar” ir exempel pa
aktiviteter som inte faller inom truckforarnas ansvarsomrdde och bor darfor utforas av
medarbetare inom lager, produktion respektive underhdll. Aven om dessa aktiviteter endast
utgjorde 3,41% av totaltiden i1 tidsstudierna sa innebdr de fortfarande en icke-obetydande
belastning for truckflodet som egentligen inte borde férekomma.

5.1.3 Sammanfattning av aktiviteter i truckburna materialfloden

Sammanfattningsvis visar kartlaggningen att truckflodet pa fallforetaget innefattar en bredare
och mer komplex uppsdttning aktiviteter &n vad det teoretiska ramverket foresldr. Medan
etablerad logistikteori centrerar truckflodet kring kiarnaktiviteter och n6dvandigadministration,
pavisar empirin en arbetsvardag som i hog grad priglas av oforutsedda uppgifter, som innebar
merarbete. Aven om aktiviteter som att hjdlpa till i produktionen eller att hantera
komplikationer vid lastning utgdr en faktisk realitet for truckforarna i dagslaget, understryker
analysen att dessa i en ideal, resurseffektiv vérld inte bor forekomma 1 ett truckflode. Ur ett
teoretiskt lean-perspektiv utgér dessa empiriska fynd snarare symtom pd bristande
standardisering, ineffektiva informationsfloden och dolda logistiska sloserier. For att uppna ett
tidseffektivt truckflode bor malsittningen ddrmed vara att genom stidndiga forbattringar
eliminera de icke-teoretiska tilliggsaktiviteterna, sa att verksamheten i s stor utstrickning som
mdjligt kan spegla det ideala och stodja det viardeskapande kérnflodet. I Tabell 15 kan alla
aktiviteter som forekom i truckflodet ses tillsammans med eventuell teoretisk koppling samt
referens, forekomst 1 empiri respektive teori och beskrivning av aktiviteten.
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Tabell 15 Sammanstallning av aktiviteter i truckfléden

A - Rofare eo N

Lossning (Burinskiene, 2015)
Lastning (Burinskiene, 2015)
Pafyllnad (Burinskiene, 2015)
Inlagring (Burinskiene, 2015)
Plocka helpallar (Burinskiene, 2015)
Tomkérning (Burinskiene, 2015)
Administration (de Koster et al., 2007)
Fysiska rorelser (de Koster et al., 2007)
Ta emot bestallningar (Wahl et al., 2022)

Hantera paket -

Hjalpa till i lager -

Hjalpa tilli produktion -
Komplikation vid lastning -
Materialforflyttning vid underhall -
Montera isar produktformar -

Morgonmote -

Stada fardigvarulager -
Underhalla truck -
Ovrigt -

Kommentar: Egen bearbetning

5.2 Tidseffektivisering av aktiviteter i truckburna materialfloden

Detta avsnitt syftar till att besvara studiens andra fragestillning “Hur kan aktiviteter i
truckburna interna materialfloden till, frdan och mellan intilliggande produktionslokaler
tidseffektiviseras? ”.  Avsnittet delas upp 1 tvd underrubriker, dir den forsta definierar
processaktivitetskartliggning och presenterar de tre klassificeringar som anvinds for att
kategorisera truckflodets aktiviteter. I den andra underrubriken analyseras hur de identifierade
utmaningarna kan tidseffektiviseras, dar konkreta atgirdsforslag diskuteras och forankras
utifran studiens teoretiska ramverk.

5.2.1 Kategorisering av aktiviteter

For att kunna besvara hur aktiviteterna i truckfloden ska tidseffektiviseras kridvs en
kategorisering av aktiviteterna, bade for att identifiera vilka aktiviteter som bor ingd i
truckfloden och for att kunna prioritera tidseffektiviseringen. For att kartldgga aktiviteterna
anvindes en typ av processaktivitetskartliggning. Enligt Hines och Rich (1997) anvinds
processaktivitetskartldggning for att 1 detalj registrera alla moment som krdvs i en process.
Eftersom studien syftar till tidseffektivisering utgor aktivitetstyp och tidsétgéng de priméra
métvariablerna i kartliggningen. Denna tidsatgang ar dock direkt kopplad till de fysiska
transportstrickorna. Ett centralt tillvigagdngssétt for att uppnd studiens syfte dr ddrmed att
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identifiera ineffektiva rutter. Genom att korta och effektivisera korstrackorna reduceras 1 sin tur
den totala tidsdtgéngen.

Kategoriseringen av truckflodets aktiviteter utgdr frén tre etablerade klassificeringar:
virdeskapande, nddviandig men icke-virdeskapande, samt icke-virdeskapande. Eftersom ett
internt truckflode uteslutande handlar om forflyttning och hantering av gods, sker ingen faktisk
konvertering eller bearbetning av produkter. Foljaktligen kan det konstateras att det darfor inte
borde existera nigra viardeskapande aktiviteter i truckfloden, sdvida inte truckforaren ldmnar
trucken och istdllet medverkar i1 produktionen. Samtliga loggade aktiviteter har dirmed
fordelats 1 de tre kategorierna:

e Virdeskapande: Denna kategori involverar sjdlva konverteringen eller den fysiska
bearbetningen av materialet pad ett sitt som adderar ett faktiskt kundviarde (Hines &
Rich, 1997). Malsittningen ur ett effektivitetsperspektiv dr att sé stor del av tiden som
mojligt ska dgnas &t dessa aktiviteter.

e Nodvindig men icke-virdeskapande: Till denna kategori hor de aktiviteter som é&r
operativt kravstéllda for att produktionen och materialforsorjningen ska fungera under
anldggningens nuvarande layout och operativa procedurer. Hit rdknas kérnaktiviteter
sdsom lastning, lossning, nddvindiga forflyttningar av material mellan lagerytorna samt
tomning av bingar (Hines & Rich, 1997). Malsittningen ur ett effektivitetsperspektiv ar
att dessa aktiviteter ska minimeras.

e Icke-virdeskapande: Till denna kategori hor de aktiviteter som betraktas som rena
sloserier. Detta innefattar aktiviteter som varken skapar vérde for slutkunden eller ar
operativt nddvindiga. Hir innefattas ineffektivitet sasom tomkorningar, oplanerad détid
och véntan, dubbelhantering samt fysisk administration (Hines & Rich, 1997). Mal-
sattningen ur ett effektiviseringsperspektiv ar att dessa aktiviteter ska elimineras helt.

I Tabell 16 finns alla aktiviteter som forekommer 1 truckflodet med dess klassificering och tid
i bade sekunder samt procentenheter.

Tabell 16 Klassificering och tidsfordelning av aktiviteter utifran vardeskapande férmaga

Aktiviteter Klassificering Tid (s) Tid (%)
Ovrigt Icke-vérdeskapande 37 481 17,59%
Tomkorning Icke-vardeskapande 35322 16,57%
Tédmma rullbana Noédvandig men icke-vardeskapande | 33 889 | 15,90%
Transportera pall & pallkragar Nodvandig men icke-vardeskapande | 15965| 7,49%
Témma binge Nodvandig men icke-vardeskapande | 13338 | 6,26%
Forbereda lastning Nodvandig men icke-vardeskapande | 10170 4,77%
Lossning No6dvandig men icke-vardeskapande 8670| 4,07%
Transportera material Nédvandig men icke-vardeskapande 8639| 4,05%
Transportera produkter Nodvandig men icke-vardeskapande 6570| 3,08%
Materialforflyttning vid underhall | Nédvéndig men icke-véardeskapande 5564 | 2,61%
Kontrollera lastningslistor Nédvandig men icke-vérdeskapande | 5556 | 2,61%
Stada fardigvarulager Nédvandig men icke-vardeskapande 4934 | 2,32%
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Kommentar: Egen bearbetning

Lastning Noédvandig men icke-vardeskapande 3601| 1,69%
Hjalpa till i lager Icke-vardeskapande 3258| 1,53%
Gang Icke-vérdeskapande 2828| 1,33%
Montera isar produktformar Icke-vardeskapande 2382 1,12%
Morgonmote No6dvandig men icke-vardeskapande 2325| 1,09%
Kontrollera status Nodvandig men icke-vardeskapande 2134 | 1,00%
Lamna papper pa kontor Icke-vardeskapande 2051| 0,96%
Hamta papper pa kontor Icke-vardeskapande 1967 | 0,92%
Transportera skrot Nodvandig men icke-vardeskapande 1855| 0,87%
Hjalpa till i produktion Vardeskapande 1620| 0,76%
Underhalla truck Nodvandig men icke-vardeskapande 944 | 0,44%
Transportera verktyg N&dvandig men icke-vardeskapande 927 | 0,43%
Prata i telefon Ndédvandig men icke-vardeskapande 371 0,17%
Komplikation vid lastning Icke-vardeskapande 317 0,15%
Kopiera papper Icke-vardeskapande 270| 0,13%
Hantera paket Nddvandig men icke-vardeskapande 172 | 0,08%

Tabell 16 visar tydligt att de tvd mest tidskrivande aktiviteterna i truckflodet &r icke-
virdeskapande aktiviteter. Dessa tva aktiviteter foljs sedan av en méngd aktiviteter som varierar
stort 1 tidsatgang. Det finns endast en aktivitet som klassificeras som véardeskapande och det ar

”Hjélpa till i produktionen”. Att en virdeskapande aktivitet &r del av truckflodet var ndgot som
inte forvintades och bor i ett truckflode heller kanske inte forekomma, men visar pa att det
under specifika tider finns tillgédnglighet att lamna trucken och utfora vardeskapande aktiviteter.

I Figur 5 presenteras ett diagram 6ver hur de tre klassificeringarna fordelas procentuellt.

Figur 5 Procentuell tidsfordelning av truckflodets aktiviteter utifran vardeskapande férmaga

cke-vardeskapande
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Endast 0,76% av tiden var virdeskapande, 58,95% av tiden var nddviandig men icke-
vardeskapande och 40,29% av tiden var icke-viardeskapande. Detta visar pa att det bor finnas
mycket tid att minimera och eliminera 1 aktiviteterna genom tidseffektiviseringen i
ndstkommande delkapitel.

5.2.2 Atgardsférslag fér tidseffektivisering

I detta avsnitt analyseras hur de icke-vdrdeskapande aktiviteterna och de logistiska
utmaningarna kan tidseffektiviseras. Analysen utgar fran studiens teoretiska ramverk for att
presentera konkreta atgirdsforslag. De identifierade utmaningarna ar uppdelade i sex
problemomraden, vilka analyseras under separata underrubriker.

Avsaknad av digitalt systemstod

Enligt Zafarzadeh et al. (2023) &r 14g synlighet och manuell datadelning en direkt orsak till
logistiskt sloseri 1 form av onddiga transporter och tidsforluster. For att motverka dettabeskriver
Tezel et al. (2016) vikten av att ha formégan att forstd nuldget utan fordrojning. Nar fysiska
avstand 1 en anldggning hindrar analog Overblick krdvs, enligt Wagner et al. (2017),
digitaliserad visuell styrning via mobilklienter for att knyta samman separerade floden. Vidare
framhaller Trebuna et al. (2023) att verksamheter bor frdnga manuell 6vervakning till formén
for informationsdrivna dragande system.

I det studerade truckflodet framgér avsaknaden av ett integrerat digitalt systemstod tydligt 1
empirin. Intervjuerna bekriftar att truckforarna idag tvingas "kéra pé kénn" och hantera
uppdrag via papperslistor eller muntlig kommunikation. De tvingas avbryta det fysiska
materialflodet for att utféra administrativt overarbete, som att fysiskt forflytta sig till kontoret
for att hamta och ldmna papperslistor. Vidare maste de sjilva dvervaka lagerytorna for att veta
om ndgot ska forflyttas. Da de fysiska avstdnden mellan produktionslokal 1 och 2 omdojliggor
att truckforaren ser en férdig pall genom en vigg, resulterar det manuella Gvervakandet i att
truckflodet mer liknar ett tryckande system dér foraren maste patrullera anliggningen.

Den empiriska verkligheten visar darmed en tydlig overensstimmelse med den teoretiska
beskrivningen av hur manuell informationsdverforing genererar logistiskt sloseri. Avsaknaden
av digitalt systemstdd identifieras som den priméra rotorsaken till flertalet icke-virdeskapande
aktiviteter. Valet att foresla digitala 16sningar framfor enklare, analoga lean-verktyg grundar
sig 1 anldggningens utspriddalayout. For att tidseffektivisera materialhanteringen och eliminera
det reaktiva arbetsséttet krivs etablerandet av visuell styrning i realtid via mobilklienter. En
saddan digitalisering eliminerar omedelbart den icke-virdeskapande gingtiden till kontoret.
Tillsammans med en Overgéng till ett informationsdrivet dragande system, dar produktions-
processerna kan schemaldgga behov och materialstatus digitalt, elimineras behovet av att
truckforaren fysiskt dker och Overvakar lagerytorna. Denna digitala avlastning skapar en
jdmnare, mer fOrutsdgbar och planerbar arbetsbelastning som drastiskt reducerar tiden som
forbrukas pa véntan och letande.
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Bristande framforhéallning i materialbehov

Inom lean-litteraturen belyser Ohno (1988) hur avbrott i pagdende arbetsmoment genererar
logistiska sloserier i form av dubbelhantering, onddiga rorelser och dverarbete. Detta fenomen
kan, enligt Lee et al. (1997), hirledas till det som liknas vid en intern bullwhip-effekt dar
bristande planering uppstroms i en produktionsprocess fortplantar sig och resulterar i oreda och
tidsforluster nedstroms i logistikflodet. For att motverka denna ryckighet framhéller Petersson
et al. (2015) att ett standardiserat arbetssitt 4r avgdrande for att skapa forutsdgbarhet. Vidare
karaktériseras ett vilfungerande dragande system av att material forflyttas baserat pa faktiska
och synkroniserade behov (Womack & Jones, 2003), vilket i sin tur krdver fastainterna ledtider
for att undvika att flaskhalsar uppstar i flodet (Bicheno et al., 2009).

I det studerade fallet pavisar empirin en pataglig brist pa framforhallning fran produktionens
sida, vilket fungerar som en central drivkraft till ineffektivitet och ryckighet i truckflodet.
Intervjuer och observationer belyser situationer dir truckforarna frekvent tvingas hantera
oforutsedda forflyttningar, 1 verksamheten bendmnda som "panikpallar". 1 den nuvarande
processen tvingas forarna regelbundet avbryta pagéende uppdrag for att omedelbart tillgodose
produktionens akuta krav, vilket leder till att de exempelvis stéller ifran sig material pa vigen
under en transport for att utfora ett akut uppdrag, for att darefter atervianda till den ursprungliga
uppgiften. Av intervjuerna framgar dven en tydlig frustration dver att bestéllningar nistan
uteslutande klassificeras som akuta, trots att denna tidsndd i efterhand ofta visat sig vara
obefogad, vilket successivt har urholkat allvaret for genuint brddskande materialbehov.

Det framtridder en tydlig 6verensstimmelse mellan det teoretiska ramverket och den empiriska
situationen pa fallforetaget. Produktionens reaktiva arbetssétt och de dterkommande "panik-
pallarna" matchar exakt beskrivningen av det som liknas vid en intern bullwhip-effekt, dér
brister uppstroms skapar tidsddande svingningar nedstroms i truckflodet. Den empiriska
verkligheten verifierar ddrmed att avbrotten 1 arbetsmomenten leder till sloserierna dubbel-
hantering och Gverarbete. For att tidseffektivisera materialhanteringen krivs en dvergang till
proaktiv planering genom en strikt standardisering av kommunikationsrutinerna. Genom och
att etablera en standard dér truckforarna tillats slutfora pdborjade transporter minimeras den
icke-viardeskapande tid som forbrukas pé att avbryta och starta om arbetsmoment. Dessutom
maste verksamheten infora fasta interna ledtider for materialbestéllningar. Om produktionen
garanteras en forutbestdmd instillelsetid, exempelvis atten transport utfors inom en timme fran
lagd bestéllning, tvingas verksamheten till framforhallning, vilket balanserar truckfGrarnas
arbetsbelastning och ersdtter tidsddande panikutryckningar med strukturerade, planerade
transporter.

Bristande planering i produktion

Teoretiskt kan konsekvenserna av bristande processdkerhet forklaras med det som liknar en
intern bullwhip-effekt, dar forseningar och svangningar uppstroms fortplantar sig och skapar
oreda nedstroms (Lee et al., 1997). Nér detta ledertill en icke-vdrdeskapande dubbelhantering
utgor det ett tydligt exempel pa sloseriet dverarbete (Petersson et al., 2015). Aven om lager och
buffertar 1 grunden betraktas som ett sloseri, betonar Petersson et al. (2015) att de ofta ar
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nddvindiga just for att parera interna processer med bristande tillforlitlighet. Vidare framhaller
King (2019) att ett standardiserat arbetssétt dr avgorande for att skapa forutsidgbarhet och
hantera variationer, dven nir de bakomliggande forutsattningarna i verksamheten brister.

I den empiriska kartliggningen pa fallforetaget framgér produktionens bristande tidsplanering
som en drivande orsak till ineffektivitet och oreda vid lastningsmomentet. Intervjuerna och
observationerna belyser att pallar ofta rullar ut pa rullbanan i fardigvarulagret i sista minuten. I
vissa fall blandas dessutom forsenade pallar fran tidigare veckor med det gods som forbereds
for aktuell lastning. I den nuvarande processen tvingas truckforarna darfor att kontinuerligt
hantera konsekvenserna av dessa oregelbundna leveranser, d& de tvingas plocka om den redan
forberedda lasten nér forsenade pallar plotsligt anldnder.

Det framtrader darfor en tydlig dverensstimmelse mellan litteraturen och empirin. Eftersom
produktionens leveransprecision dr en parameter som truckflodet i dagslédget maste forhalla sig
till, krdvs dtgdrder som isolerar och ddmpar effekterna av produktionens variationer. For att
tidseffektivisera truckflodet bor verksamheten darfor infora en strategisk buffertyta. Genom att
etablera en buffertyta med visuell styrning, exempelvis i form av tydligt uppmarkta och
separerade golvytor for "forsenat gods" respektive "aktuell lastning”, skapas en fysisk struktur
som absorberar ryckigheten. En sddan layoutforandring sikerstéller att forsenade pallar, vilka
bor ha hogst prioritet, tilldelas ett forutbestdmt utrymme utan att pdverka de aktuella
lastningsforberedelserna. Denna visuella uppdelning utgor i sin tur fundamentet for att sedan
kunna standardisera truckforarnas hantering av godset. I stéllet for att truckforaren tvingas
plocka om den redan férbereddalasten vid sena ankomster, mojliggér den uppmarkta strukturen
att pallar omedelbart kan placeras pa ritt plats. Sammantaget skulle dessa dtgirder konvertera
truckflodet fran att reaktivt och ineffektivt kompensera for produktionens brister, till att
metodiskt och tidseffektivt hantera dem.

Oforutsigbarhet i lastbilars ankomsttid

Inom lean-litteraturen definieras ojimnhet och ofOrutsdgbara variationer som problemet
“mura”, vilket uppstar ndr processer saknar ett standardiserat normalldge att forhalla sig till
(Petersson et al., 2015). Denna ojimnhet skapar 1 sin tur omedelbara logistiska sloserier 1 form
av vintan samt onddiga rorelser nédr paborjade uppgifter méste Overges for att hantera
avvikelser. For att eliminera variationer och skapa forutsigbarhet betonar King (2019) att en
okad standardisering dr helt avgoérande. Vidare kan grénssnitt mot andra aktorer stabiliseras
med hjélp av digitala verktyg, da Zafarzadeh et al. (2023) menar att administrativa sldserier och
onddiga véntetider minimeras nir verksamheter tillimpar sémldsa och integrerade datafloden.

Pé fallforetaget framgar oforutsdagbarhet kring externa lastbilars ankomsttider som en pétaglig
storning, vilket skapar betydande ryckighet i1 truckflodet. Intervjuerna belyser att lastbilar ofta
anldnder oannonserat eller helt missar sina 16st 6verenskomna tider. I den nuvarande processen
resulterar dettai en fluktuerande arbetsbelastning dar truckforarna konstant tvingas dndra i sin
planering for att parera de externa transportorernas avvikelser. Om en lastbil exempelvis
anldnder oannonserat miste truckforaren avbryta sina pagadende materialforflyttningar, och om

56



en lastbil i stdllet ar kraftigt forsenad uppstar oplanerad détid som maste ersittas med nagon
annan typ av arbete.

Den empiriska situationen indikerar ddrmed ett underliggande problem med “mura”, dir
externa variationer omedelbart genererar ineffektivitet i truckflodet. Eftersom lastningen utgor
granssnittet mellan den interna logistiken och de externa aktorerna, krévs atgarder som skyddar
truckforarna frén akeriernas oforutsédgbarhet. For att tid seffektivisera lastningsmomentet bor
verksamheten dérfor uppritta och tillimpa en striktare standardisering. Genom att overga till
schemalagda tidsfonster dér varje ankommande lastbil tilldelas ett specifikt och bindande
tidsslott, skapas ett standardiserat grénssnitt. En sddan atgird ger truckforarna forutsittningar
att forbereda ritt gods i ratt sekvens, utan risk for att behdva avbryta det 16pande arbetet. Denna
standardisering bor med fordel kombineras med ett forbéttrat informationsflode. Genom att
integrera ett digitalt systemstod dér lastbilarnas forvéntade ankomsttid kommuniceras 1 realtid
till eventuella skdrmar 1 truckarna, elimineras behovet av att manuellt behdva bevaka
ankommande lastbilar eller ringa samtal for att kontrollera status. Sammantaget konverterar
dessa atgirder lastningen frén att vara en reaktiv, hindelsestyrd process till ett planerat och
standardiserat moment 1 truckflodet.

Tomkorningar och asymmetriska materialfloden

Transporter som tillfér noll virde till produkten definieras teoretiskt som sloseriet onddiga
transporter (Petersson et al., 2015). Denna typ av arbetssétt forbrukar vardefull tid och belastar
materialfloden med aktiviteter som saknar ett operativt syfte. For att kunna eliminera denna typ
av sloserier framhéller Petersson et al. (2015) att den fysiska utformningen av arbetsplatsen och
placeringen av utrustning &r en helt avgdérande faktor. Vidare foresprakar King (2019)
skapandet av ett standardiserat normalldge 1 sjdlva transportupplidgget for att verksamheter ska
kunna hantera och bygga bort underliggande asymmetrier i sina floden.

I den empiriska kartliggningen framgédr tomkomringar som en av de i sédrklass mest
tidsforbrukande icke-véirdeskapande aktiviteterna i det studerade truckflodet. Tidsstudierna och
observationerna pavisar att truckarna frekvent tvingas kora langa strackor helt utan last. I den
nuvarande processen beror detta i huvudsak pa asymmetriska materialfloden dar manga
uppdrag utférs som isolerade punkt-till-punkt-transporter, vilket innebdr att material
transporteras 1 en riktning varpa trucken returnerar tom. Ett tydligt exempel fran empirin &r
hanteringen av avfallsbingar och annat material som star véldigt isolerat 1 forhallande till de
ordinarie flodena. Nir en truckforare aker for att tdmma en sddan binge skapas oundvikligen
en "enkelvinda" som garanterar minst 50 procent tomkorning.

Forekomsten av dessa ineffektiva punkt-till-punkt-kérningar och asymmetriska returvindor
utgor ett tydligt bevis pa det teoretiska sloseriet onddiga transporter. For att tidseffektivisera
flodet och reducera dessa tomkorningar krdvs i1 forsta hand en strategisk fysisk layout-
forbattring. Genom att flyttabingar och annan isolerad utrustning till mer centrala punkter ldngs
de ordinarie rutterna, kan dessa hanteras som en del av det ordinarie flodet. En sadan
omplacering skulle eliminera behovet av transporter till och frén anldggningens utkanter, vilket
direkt konverterar icke-virdeskapande tomkorning till frigjord kapacitet. Vidare bor
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verksamheten hantera asymmetrin 1 sjilva transportupplagget for att skapa ett standardiserat
normalldge. I stdllet for att truckforaren enbart agerar pa ett enskilt transportbehov och sedan
kor tillbaka med tomma gafflar, bor rutterna utformas som slutna loopar. Genom att
synkronisera truckflodet sd att en avldmning av material alltid efterfoljs av en upphdmtning i
samma zon, oavsett om det ror sig om material eller avfallsbingar, minimeras onddig
tomkdrning. Sammantaget skulle dessa dtgirder leda till att truckflodet gar fran att vara ett
nitverk av ineffektiva “enkelvindor” till ett planerat transportuppligg dir varje initierad
transport maximerar resursens nyttjandegrad.

Fysisk administration

Inom ramen for processaktivitetskartliggning klassificeras administrativt arbete och for-
flyttningar till fots som icke-vérdeskapande aktiviteter. Teoretiskt betraktas detta som en direkt
kombination av sloserierna onddiga rorelser och Overarbete, vilka laser virdefulla resurser i
uppgifter som helt saknar logistisk relevans (Petersson et al., 2015). For att reducera dessa
logistiska sloserier framhaller Zafarzadeh et al. (2023) markanta fordelar med att implementera
somlosa datafloden. Att digitalisera dokumenthanteringen och tillgéngliggora information via
digitala skdrmar eliminerar effektivt behovet av fysiska promenader till ett kontor (Wagner et
al., 2017). I defall analoga informationsbérare maste bibehallas, betonar Petersson et al. (2015)
att effektivitet 1 stdllet maste byggas genom strikt standardiserade arbetssdtt och tydliga
processer.

I den empiriska kartliggningen framgér fysisk administration och manuell informations-
hantering som ett dterkommande moment vilket kontinuerligt bryter truckflodets kontinuitet.
Tidsstudierna och observationerna belyser hur truckforarna regelbundet tvingas parkera
truckarna foratt utfora drendentill fots. Det handlar i praktiken om att hdimta, lamna och kopiera
pappersbaserade lastnings- och lossningslistor inne pa kontoret. I den nuvarande processen
agerar truckforaren darmed i stor utstrickning som en rent fysisk informationsbdrare for
verksamheten.

Dessa empiriska observationer illustrerar tydligt hur verksamhetens arbetssétt framkallar de
teoretiska sloserierna onddiga rorelser och Overarbete. Eftersom truckflodets huvudsyfte
uteslutande bor vara forflyttning av material samt lastning och lossning, krdvs atgérder som
eliminerar denna administrativa avvikelse. Denna typ av administration adderar inget vérde till
produkten, och for att kunna eliminera dessa icke-virdeskapande aktiviteter maste
informationsbdraren i1 forsta hand frikopplas fran den fysiska pappersformen. Genom att
digitalisera dokumenthanteringen och gora lastnings- och lossningslistorna tillgéngliga direkt i
trucken via digitala skdrmar eller surfplattor, elimineras omedelbart behovet av att promenera
till ett kontor. En sddan atgird skulle eliminera administrationstid och konvertera den till
tillganglig tid i truckflodet. I det fall verksamheten, av systemtekniska skil, tills vidare maste
behalla pappersbaserade listor, kridvs en strikt standardisering av arbetsfordelningen. I stéllet
for att truckforarna avbryter arbetet med materialforflyttning for att utfora kontorsuppgifter, bor
ansvaret for att ritt papper befinner sig pa rétt plats overlatas till administrativ personal. Genom
att etablera en standard dér utskrivna papperslistor alltid finns fysiskt forberedda i
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fardigvarulagret, genomfors en renodling av truckforarens roll. Detta eliminerar truckforarnas
promenader och onddiga administrativa moment, vilket gor att truckflodet kan bibehalla
momentum och bli mer tidseffektivt dven i en icke-digitaliserad milj6.
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6 Diskussion och slutsatser

Detta kapitel syftar till att knyta samman studiens resultat, reflektera 6ver den genomférda
forskningsprocessen och dra slutgiltiga slutsatser utifran det undersokta forskningsproblemet.
Kapitlet inleds med en resultatdiskussion dar de huvudsakliga empiriska och analytiska fynden
lyfts for att ge ett Gvergripande svar pa studiens tva fragestdllningar. Darefter foljer en
metoddiskussion som kritiskt utvarderar studiens tillvigagdngssitt, metodvalens paverkan pa
resultatet samt de metodologiska begrinsningarna. Vidare diskuteras studiens teoretiska och
praktiska implikationer for att tydliggdra forskningens bidrag till logistikomradet. Slutligen
konkretiseras studiens mest centrala insikter i form av generella slutsatser, rekommendationer,
och forslag pé vidare forskning.

6.1 Resultatdiskussion

Studiens syfte dr “Att studera hur truckburna interna materialfloden till, fran och mellan
intilliggande produktionslokaler i tillverkande foretag kan tidseffektiviseras.”

Genom att besvara studiens forsta fragestillning “Vilka aktiviteter forekommer i truckburna
interna materialfloden fill, fran och mellan intilliggande produktionslokaler?” framtrdder en
nuldgesbild som visar att truckflodet 1 utspridda anldggningar innefattar en bredare och mer
komplex uppsittning aktiviteter &n vad litteraturen kring traditionell intern logistik ofta
beskriver. Eftersom verksamheten préiglas av bristande informationsdelning, resulterar dettai
att truckforarna utfor oforutsedda arbetsmoment utanfor sitt egentliga ansvarsomrade, till
exempel onddig administration.

Processaktivitetskartldggningen visar att de rent viardeskapande aktiviteterna utgor 0,76 % av
tiden. Att denna siffra &r sa pass 1dg &r i sig forvéntat och i linje med lean-teorin, vilken per
definition betraktar trucktransporter som ett logistiskt sloseri. Mélet dr darmed inte att
maximera denna siffra, utan att minimera de onddiga sloserierna. Den storsta andelen av tiden,
58,95 %, bestér av nddviandiga men icke-viardeskapande aktiviteter, medan hela 40,29 % utgors
av rent icke-virdeskapande sloserier. Det faktum att néstan hélften av arbetstiden bestar av rent
sloseri indikerar att det primdra problemet inte ligger 1 truckforarnas arbetstempo, utan i den
bristande systemstyrningen.

Detta leder in pa studiens andra frigestillning “Hur kan aktiviteter i truckburna interna
materialfloden till, fran och mellan intilliggande produktionslokaler tidseffektiviseras? ™.
Resultaten visar att effektiviseringen méste ske genom att konvertera det 40-procentiga sloseriet
till operativ kapacitet. Nar ett foretag véxer och sprids ut dver separata byggnader riacker det
inte langre med traditionella, analoga lean-verktyg. Verksamheter i denna situation maste i
stdllet overga till informationsdrivna dragande system med digital visuell styring direkt i
truckarna. Genom att etablera ett informationsdrivet dragande flode med fasta interna ledtider
kan produktionen pa sa sitt tvingas till framf6érhéllning, vilket okar forutsdgbarhet och
planerbarhet.

I en bredare kontext innebér dessa resultat att tidseffektivisering inte handlar om att truckarna
ska kora snabbare, utan om att de ska kora smartare. Om ett tillverkande foretag eliminerar den
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tid som forbrukas pa tomkorningar och "panikutryckningar", frigérs en enorm méngd tid.
Denna vunna tid kan dérefter anvéindas som en dynamisk formaga for att hantera framtida
volymdokningar och tillvixt, helt utan att foretaget behover investera 1 fler truckar eller utdokad
personalstyrka.

6.2 Metoddiskussion

Denna undersokning har utformats som en enskild fallstudie vilket har medfort en naturlig
begriansning gillande resultatens statistiska generaliserbarhet. Det asymmetriska truckflodet
och relaterade sloserier som identifierats dr i mangt och mycket kontextbundet till fallforetagets
specifika layout, med tva fysiska atskilda produktionslokaler och vilka processer som sker vart.
Hade studien i stillet utformats som en flerfallstudie med flera medverkande fallféretag, hade
resultaten haft en bredare Overforbarhet. For att kompensera denna begransning har den
insamlade empirin konsekvent analyserats genom etablerade teorier inom lean och logistik.
Detta mojliggjorde en analytisk generalisering, vilket innebar att sjélva tillvigagangssittet och
slutsatserna kring informationsflddets inverkan pé truckaktiviteter med hog sannolikhet kan
appliceras pé andra tillverkande foretag med liknande tillvéxtsutmaningar.

Under studiens gang tillimpades en deduktiv grundansats som successivt kompletterades med
iterativa och abduktiva inslag, i linje med vad Dubois och Gadde (2002) bendmner som
’systematic combining”. Denna metodik innebar att forskningsprocessen inte kunde, eller
borde, detaljplaneras strikt pa forhand. I stallet kalibrerades tillvigagangssittet 16pande i takt
med att ny empirisk information framkom, exempelvis ndr matapplikationens aktivitets-
kategorier behovde revideras efter den inledande forstudien. Denna medvetna 6ppenhet gjorde
att iven datainsamlingens struktur priglades av ndédvindig flexibilitet. Aven om en fastlast och
strikt linjdr forskningsdesign teoretiskt sett hade kunnat erbjuda en stramare initial struktur,
bedomdes en sddan ansats begrinsa studiens analytiska djup. Genom att anvinda denna
iterativa pendling mellan teori och empiri gavs 1 stéllet utrymme att utforska den komplexa
problematik som uppticktes pa operativ niva, vilket sédkerstdllde att ingen avgorande
information kring truckflodet exkluderades.

For att kvantifiera truckflédet och etablera en objektiv nuldgesbild utgjorde den genomférda
tidsstudien forskningsprocessens kvantitativa fundament. Genom att tillimpa den
skraddarsydda applikationen kunde forskarna pd ett systematiskt sitt registrera operativa
truckdatai realtid. Ett kritiskt och medvetet metodval var att férprogrammera dennaapplikation
med fasta aktivitetskoder, vilket drastiskt reducerade utrymmet for observatrernas subjektiva
tolkningar ute i verksamheten och dérmed stirkte mdtningarnas reliabilitet. For att ytterligare
hoja precisionen integrerades tidsstudien med kontinuerlig GPS-sparning. Att forlita sig pa
digital méitning och geolokaliseringsdata snarare &n manuella uppskattningar av tid och distans
innebar att studiens interna validitet stirktes avsevért. Denna kartliggning var helt nddvéndig
for att exakt kunna faststélla vad som skedde och hur mycket tid som férbrukades, men de harda
siffrorna 1 sig gav inga djupare svar pa varfor dessa monster existerade.

For att komplettera de harda mitdata som applikationen och GPS-utrustningen genererade
tillimpades semistrukturerade intervjuer. Att graden av standardisering holls medvetet lag var
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ett strategiskt beslut for att uppritthalla studiens flexibilitet samt uppmuntra truckférarna och
SCM-chefen att dela med sig av sina oredigerade upplevelser. Bada forfattarnandrvarade under
samtliga intervjuer dédr en agerade primér intervjuare medan den andra sikerstillde att allt
dokumenterades och transkriberades. Detta minskade risken for individuell forskarbias, da
tolkningen av informanternas svar kontinuerligt kunde stimmas av och diskuteras mellan tva
oberoende observatorer, vilket 1 sin tur resulterade 1 en mer nyanserad helhetsbild.

En av studiens frimsta styrkor &r tillimpningen av data och metodtriangulering. Kvantitativa
datasdsom 59,2 timmars tidsstudie kombinerat med GPS-sparning, gav en mycket objektiv och
exakt nuldgesbild av vad truckforarna gjorde och var truckflodet stannade upp. Dessa
numeriska virden var dock otillrickliga for att ensamma forklara de bakomliggande
rotorsakerna. Genom att integrera dessa resultat med truckforarnas egna uppfattningar fran
intervjuerna skapades en konvergerande beviskedja. Nar resultat fran flera olika metoder och
kéllor pekar 1 samma riktning, stirks studiens validitet avsevirt och sékerstéller att den dragna
slutsatsen ger en rittvisande bild av verkligheten.

Samtidigt bor nidgra metodologiska felkdllor belysas. En datainsamling om é&tta arbetsdagar
utgdr ett tidsméssigt stickprov som inte per automatik féngar alla langsiktiga variationer i
foretagets arbetsbelastning. Det hade varit fordelaktigt att sprida méitningarna Gver en édnnu
langre period. Dértill utgoér den ménskliga faktorn vid direktobservationer ett potentiellt hot mot
métningarnas validitet. Eftersom truckforarna var medvetna om att deras arbete mittes och
sparades, finns detrisk att de omedvetet eller medvetet forandrade sitt beteende, ett fenomen
som Yin (2007) beskriver som reaktivitet. Enligt McCambridge et al. (2014) innebér denna typ
av reaktivitet att individer sannolikt arbetar mer, men inte nddvindigtvis béttre eller mer
strukturerat. Resultaten kan i och med detta avvika fran verkligheten pa tva sitt: antingen
framstér effektiviteten som artificiellt hog for att forarna holl ett onaturligt hogt tempo, eller sé
kan effektiviteten framstatt som liagre an normalt ifall medvetenheten skapade stress och ledde
till simre ruttplanering.

6.3 Implikationer

Ur ett teoretiskt perspektiv bidrar denna studie till att reducera det kunskapsgap som
identifierades inledningsvis: Hur materialfldden ska hanteras nédr en verksamhet véxer och
sprids ut over flera intilliggande produktionslokaler. Befintlig litteratur har i stor utstrickning
behandlat logistikoptimering inuti enskilda lagerbyggnader eller vérdet av att centralisera
verksamheter under ett och samma tak. Denna undersokning breddar féltet genom att empiriskt
bevisa hur den geografiska utspridningen pé en anldggning direkt skapar informationsluckor,
vilka i sin tur genererar fysiskt sloseri i form av tomkdrningar. Studien pavisar att teoretiska
logistikmodeller maste ta hinsyn till digitaliseringens roll som den priméra bryggan for att
knyta samman truckfléden mellan fysiskt atskilda produktionslokaler.

For den praktiska logistikbranschen erbjuder studien konkreta insikter 1 hur tillverkande foretag
kan hantera de effektivitetsutmaningar som uppstar i truckfloden mellan fysiskt atskilda
produktionslokaler. De empiriska fynden pavisar ndodvéndigheten av att frangé ett reaktivt
arbetssétt, dar truckforare forlitar sig pa manuell dvervakning av materialbehov. I stillet
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demonstreras det praktiska vérdet av att overga till informationsdrivna dragande system och
mobil orderhantering, vilket mgjliggdr en systematisk och proaktiv ruttplanering for
personalen. Vidare utgor sjdlva kartldggningsmetoden i denna studie, kombinationen av
skraddarsydda miétapplikationer och geolokaliseringsdata, ett konkret verktyg for
logistikutvecklare. Det erbjuder en objektiv metod for verksamheter att sjilva identifiera och
kvantifiera dolda logistiksloserier i sina floden, vilket dr ett fundamentalt forsta steg for att
kunna genomfora héllbara effektiviseringar.

6.4 Slutsatser och rekommendationer

Studiens syfte har varit att undersoka hur truckburna interna materialfloden till, fran och
mellan intilliggande produktionslokaler i tillverkande foretag kan tidseffektiviseras. Genom
processaktivitetskartliggning, analys och besvarande av studiens tva fragestillningar kan
foljande slutsatser dras:

o Truckfloden priglas av hog andel oplanerade sloserier: Den praktiska verkligheten
skiljer sig avsevdrt fran teoretiska modeller. Truckfloden mellan fysiskt atskilda
produktionslokaler priaglas starkt av icke-virdeskapande aktiviteter, dar tomkorningar
och Ovriga aktiviteter som inte hor till truckflodet utgdr de i sdrklass mest tidskrdvande
aktiviteterna. Véntan och fysisk administration &r mer dolda aktiviteter som totalt sett
likasad forbrukar vardefull tid.

o Bristande informationsfloden: En avsaknad av ett integrerat digitalt systemstod
tvingar truckforare att agera som minskliga informationsbédrare. Detta reaktiva
arbetssitt skapar onddiga rorelser och forhindrar framforhéllning i materialhanteringen.

e Produktionens variationer komplicerar truckflédet: Oregelbunden output och
forseningar fran produktionen fortplantar sig nedstroms och tvingar fram Overarbete
samt dubbelhantering for truckforarna vid lastning.

e Ofobrutsedda uppgifter doljer processbrister: Att truckforare tvingas utfora
arbetsmoment utanfor sin ordinarie roll &r ett tydligt symtom pa brister i standardisering
och ett obalanserat flode.

For att tidseffektivisera truckfloden, omvandla sloseri till vardeskapande kapacitet och hantera
den fysiska avskildheten mellan produktionslokaler, rekommenderas verksamheter att Gverviga
foljande atgérder:

o Digitalisera truckarnas informationsflode: Implementera mobilklienter i truckarna
for att mojliggora visuell styrning 1 realtid. Detta eliminerar den fysiska
administrationen och reducerar onddig véintan.

o Inforinformationsdrivna dragande system med fasta ledtider: Overga frin reaktiva
"panikutryckningar" och manuellt vervakande till att systematiskt kommunicera
materialbehov digitalt med en forutbestdmd instdllelsetid. Detta tvingar fram proaktiv
planering frén produktionen och tillater truckférarna att planera sitt arbete.
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o Etablera en lastningsbuffert i firdigvarulager: Inritta tydligt uppmérkta golvytor 1
fardigvarulager for att fysiskt separera aktuellt gods fran forsenade pallar. Dettaisolerar
truckflodet frdn produktionens oregelbundenhet och forhindrar dverarbete i form av
dubbelhantering av redan forberedda laster.

o Boka tidsfonster for externa parter: Boka exakta tidsfonster forexterna akerier i syfte
attjimna ut arbetsbelastningen for truckforarna och minska den oplanerade ryckigheten
vid lastning och lossning.

For att dessa rekommendationer ska kunna realiseras i praktiken krivs dock mer &n enbart
organisatoriska fordndringar. En framgangsrik dvergéng till ett digitalt och informationsdrivet
systemstdd forutsdtter till viss del finansiella investeringar 1 ny teknik, men det krdvs ocksa
dedikerad tid och engagemang fran ledningen. Fordndringsarbetet bygger dessutom pa en tvir-
funktionell acceptans mellan produktion och truckforare, samt en utbredd vilja bland
personalen att bryta gamla vanor. Sammantaget innebédr dessa rekommendationer att verk-
samheter maste gé fran en reaktiv kultur till en struktur som préglas av planering, standarder
och framforhallning.

6.5 Vidare forskning

Denna studie har bidragit med vérdefulla insikter kring hur bristande informationsfloden
genererar fysiskt sloseri 1 interna truckfloden mellan fysiskt atskilda produktionslokaler, men
den vécker samtidigt nya fragestéllningar som &r relevanta att utforska vidare. Utifran studiens
resultat och metodologiska begriansningar identifieras primért tva intressanta inriktningar for
framtida forskning.

For det forstavore det hogst relevant att studera den faktiska implementeringen av de foreslagna
digitala atgirderna. Eftersom denna unders6kning primért har kartlagt ett nuldge och utformat
teoretiskt forankrade losningar, vore ett naturligt ndsta steg att testa dessa losningsforslag i
praktiken och folja upp resultaten dver tid. Framtida forskning skulle i och med detta kunna
utvirdera de faktiska kvantitativa tidsbesparingarna och de kvalitativa effekterna pa verk-
samheten Over tid, fore och efter implementeringen av ett informationsdrivet dragande system.

For det andra rekommenderas att framtida studier breddar det empiriska underlaget genom att
tillimpa en flerfallstudie-design. Eftersom denna studie genomfdrdes pd en specifik
tillverkande aktdr med en unik anliggningsstruktur, skulle en jimférande studie med flera
tillverkande foretag med liknande geografiska utmaningar stirka generaliserbarheten. En sddan
studie skulle kunna svara pa huruvida de asymmetriska materialflodena och relaterade
tomkorningarna dr universella for tillverkande foretag 1 fysiska tillvixtfaser, eller om de
paverkas starkt av branschspecifika faktorer.
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Bilagor
Bilaga 1: Intervjufrdgor SCM-chef
Arbetsuppgifter & bakgrund
- Kan du beskriva din roll och hur linge du har jobbat med detta pa foretaget?
Materialflodets effektivitet

- Hur skulle du beskriva den overgripande effektiviteten i det interna materialflodet
mellan era tva produktionsanlidggningar idag?

- Finns det nagra mal eller nyckeltal (KPI:er) som ni aktivt anvdnder for att mita hur
effektivt materialflodet ar?

Expansion & prioritering

- Foretaget har vuxit och expanderat till en narliggande lokal intill. Upplever du att
logistiken och materialhanteringen har fatt sta tillbaka for att ge plats at produktionen?
Hur mérks det i sé fall?

Planering & schemaliggning

- Hur sker den &vergripande planeringen av trucktransporterna mellan produktions-
lokalerna idag?

- Hur ser den overgripande planeringen/schemalidggningen ut for lastning och lossning?
Avvikelser & kommunikation

- Hur hanteras avvikelser? Till exempel om en lastbil inte dyker upp i tid, och hur
kommuniceras det till truckforarna?

Forbittringar

- Om du fick bestimma helt fritt, vad ar det forsta du skulle dndra pé for att gora
truckflodet mer effektivt?
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Bilaga 2: Intervjufragor truckforare 1, 2 och 3
Arbetsuppgifter & bakgrund

- Kan du beskriva din roll och hur en typisk arbetsdag ser ut for dig?

- Hur ldnge har du arbetat med materialhantering/kort truck har pa foretaget?
Informationsflode & planering

- Hur vet du vad som ska transporteras, vart det ska, och nir det transporteras?

- Upplever du att du far ratt information 1 rétt tid for att kunna planera dina korningar?
Synkronisering & manuell 6vervakning

- Upplever du att transporterna mellan de tva anldggningarna ar synkroniserade?

- Hénderdet oftaatt du far kora runt och "leta" efter material, pallar eller kollegor? Varfor
1sd fall?

Akuta problem

- Hénderdet ofta att du far avbryta det du gor for att 16sa ett "akut" problem och i sa fall
vad beror dessa akuta problem oftast pa?

Forbittringar

- Om du fick bestimma helt fritt, vad ar det forsta du skulle d4ndra pd for att gora
truckflodet mer effektivt?
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Bilaga 3: Matapplikationen vid aktiv métning

11:55 ]

9

Frekvensanalys
Lagledare - Flode - 2026-06-02

H Avsluta

AKTIVITET
00:00:02
Tomkorning-B
TOTAL ANALYS
00:00:19
Gang
LASTNING LOSSNING FRAN A
— E— \\y
( FRAN B ) FRAN C FRAN D
FRAN E ADMINISTRATION OVRIGT
FranB
Flytta material-B 00:00:00
Flytta verktyg-B 00:00:00
Flytta produkter-B 00:00:00
(Tomkérning-B } ":OQ.?()OQV)"Z“:,
Wy ,
Tomma bana-B 00:00:00
Tomma container-B 00:00:00
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Bilaga 4: Mitapplikationen vid avslutad métning

Exportera till Excel Ny analys

Totaler

Total analys: 02:01:46
Total aktiviteter: 02:00:58

Vlsa per

huvudkategorl Visa per underkategori

I Lastning B Lossning MM Fran B
4 Fran D I Fran A

B Frin C Administration
. Ovrigt
Tomkorning-B 00:02:40
Flytta material-D 00:04:36
Flytta produkter-D 00:01:56
Tomkorning-D 00:15:35
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