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Abstract

Purpose — Lean is often described as a prerequisite for achieving high operational efficiency
through the elimination of waste. At the same time, warehouse operations are rarely free from
inefficiencies, interruptions, or non-value-adding activities. Despite this, some warehouses
continue to maintain remarkably high performance levels. This creates a paradox between lean
theory and operational practice. Therefore, the purpose of this study is:
To identify which conditions can contribute to high operational efficiency in a warehouse
environment where lean waste has only been partially eliminated. To fulfil this purpose, the
following research questions were formulated:

[1] Can a warehouse maintain high operational efficiency despite the presence of waste?
[2] Which conditions contribute to maintaining high operational efficiency despite the presence
of waste in warehouse management?

Method — The study was conducted as a single-case study at a large manufacturing company’s
distribution warehouse operated by a third-party logistics provider. An abductive research
approach with primarily qualitative methods was applied. To answer the study’s purpose and
research questions, triangulation was conducted through interviews, observations, and
document studies. Semi-structured interviews were carried out with employees in different
operational roles, while observations within the warehouse environment enabled identification
of operational behaviours, movement patterns, and waste-related activities in real time.

Findings — The study identified several lean wastes within the warehouse operation, including
unnecessary transportation and movement, excess inventory, rework, and underutilized
creativity. Despite the presence of these inefficiencies, the warehouse maintained a very high
operational efficiency level of 97-99.8%. The findings show that waste did not appear to reduce
operational performance to the extent suggested by lean theory. Instead, the organization
compensated through other supporting conditions. Five central conditions were identified:
experienced employees, informal work practices, coordination and communication, continuous
improvement efforts, and workload levelling. The findings therefore suggest that high
operational efficiency can be achieved even in the presence of wastes, thereby challenging the
assumption that extensive Lean implementation is a prerequisite for efficiency.

Conclusions — The study contributes both theoretically and practically. Theoretically, it nuances
existing lean research by demonstrating that operational efficiency can be maintained even
when lean principles are not fully implemented. Practically, the study provides insight into how
warehouse operations may compensate for inefficiencies. This is particularly relevant for
complex warehouse environments where complete lean implementation is difficult to achieve.

Limitations — The study is limited to a single distribution warehouse connected to a large
manufacturing company and operated by a third-party logistics provider. Furthermore, the study
focuses solely on warehouse operations and excludes upstream and downstream processes.

Keywords — Lean warehousing, operational efficiency, lean waste, logistics, lean principles,
warehouse flow, operational performance.



Sammanfattning

Syfte — Lean framstélls ofta som ett arbetssdtt dar hog operativ effektivitet uppnis genom
eliminering av sloserier. Samtidigt praglas verkliga lagerverksamheter sillan av perfekta floden
fria frdn ineffektivitet, vintan eller onddiga aktiviteter. Trots detta lyckas vissa lager
uppréatthalla mycket hdga prestationsnivaer. Ddrmed uppstir en paradox mellan lean-teorins
ideal och den praktiska verkligheten i lagerhantering. Studiens syfte &r darfor foljande:
Att identifiera vilka forutséttningar som kan bidra till hog operativ effektivitet i en lagermiljo
dér lean-sloserier endast delvis har eliminerats. For att besvara studiens syfte har foljande
fragestéllningar formulerats:

[1] Kan ett lager ha en hog operativ effektivitet trots forekomsten av sloserier?
[2] Vilka forutsittningar bidrar till att upprétthalla hog operativ effektivitet trots forekomsten
av sloserier 1 lagerhanteringen?

Metod — Studien genomfordes som en fallstudie vid ett stort tillverkande fGretags
distributionslager, dér lagerverksamheten bedrevs av en tredjepartsaktdr. En abduktiv
forskningsansats med huvudsakligen kvalitativa metoder tillimpades. For att besvara studiens
syfte och fragestillningar genomfordes en triangulering bestdende av intervjuer, observationer
och dokumentstudier. Semistrukturerade intervjuer genomfordes med medarbetare i olika
operativa roller, samtidigt som observationer i lagermiljon mojliggjorde identifiering av
rorelsemonster, arbetsmoment och forekomsten av sloserier 1 realtid.

Resultat — Studien identifierade flera lean-sloserier 1 verksamheten, déribland onddig rorelse
och transport, onddigt lager, omarbete samt outnyttjad kreativitet. Trots detta uppvisade lagret
en mycket hog operativ effektivitet mellan 97-99,8%. Resultatet visade att sloserierna inte
verkade paverka effektiviteten i den utstrickning som lean-teorin ofta beskriver. I stillet
framkom att verksamheten kompenserade for ineffektiviteten genom andra stodjande
forutsittningar. Fem centrala forutséttningar identifierades: erfarenhet hos medarbetarna,
informella arbetssitt, samordning och kommunikation, kontinuerligt forbattringsarbete samt
flodesutjimning. Resultaten indikerar ddrmed att hog operativ effektivitet kan uppnés trots
forekomsten av sloserier, vilket utmanar antagandet om att en omfattande Lean-implementering
ar en forutséttning for effektivitet.

Slutsatser — Studien bidrar med bade teoretiska och praktiska implikationer. Teoretiskt
nyanserar studien befintlig lean-forskning genom att visa att hog operativ effektivitet kan
upprétthallas trots att lean-principer inte ar fullt integrerade i verksamheten. Praktiskt bidrar
studien med fOrstaelse for hur lagerverksamheter kan kompensera for ineffektivitet genom
erfarenhet, kommunikation och flexibla arbetssitt. Resultatet ar sérskilt relevant for komplexa
lagerverksamheter dér en fullstindig implementering av lean dr svar att uppna.

Avgriansningar — Studien dr avgransad till ett distributionslager kopplat till ett stort tillverkande
foretag dir lagerverksamheten bedrivs av en tredjepartsaktdr. Studien fokuserar enbart pé
lagerprocessen och inkluderar inte foregaende eller efterkommande processer.

Nyckelord — Lean warehousing, operativ effektivitet, lagerhantering, lean-sloserier, logistik,
lean-principer, lagerfloden.
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1. Introduktion

Kapitlet ger en bakgrund till studien och studiens problemomrdde. Vidare presenteras studiens
syfte och dess fragestdllningar. Ddrtill beskrivs studiens omfdang och avgrdinsningar. Kapitlet
avslutas med studiens disposition.

1.1 Bakgrund

Lean definieras som ett angreppssétt for att skapa effektivitet genom att eliminera sloserier och
oka kundvirde (Pardi et al., 2024). Aktiviteter som inte tillfor varde ur kundens perspektiv, och
som kunden séledes inte dr villig att betala for, betraktas som sloseri (Petersson et al., 2015).
For att verksamheter ska mota dagens 6kade krav pa produktivitet framhdlls lean som ett lyckat
forhallningssitt. Detta beror pd att lean har visat sig vara mycket effektiv for att uppna
ekonomiska fordelar genom att forbéttra kvalitet samt minska kostnad och ledtider (Pardi et al.,
2024). Lean baseras pé specifika och regelbundna principer sdsom eliminering av sldserier.
Dessa principer betraktas som riktlinjer som beskriver hur en verksamhet ska bedrivas ur ett
lean-perspektiv (Petersson et al., 2015). Med hjdlp av lean-verktyg exempelvis 5S och
standardisering, kan lagerprocesser optimeras genom att sloserier elimineras (Vasquez-Quispe
et al., 2023). Optimerade lagerprocesser utgor ett smidigare flode, vilket skapar effektiv
lagerhantering. Saledes uppnés sddan lagerhantering genom att specifika och regelbundna lean-
principer efterfoljs.

Samtidigt vet vi att det inte finns ett gemensamt sétt for alla organisationer att uppnd en modern
och effektiv operativ verksamhet (Oudhuis & Tengblad, 2013). Floden utgdrs av dynamiska
system, dér effektiva processer ofta behdver anpassas och utvecklas i relation till den specifika
verksamhetskontexten. Aven implementering av lean paverkas av organisatoriska resurser,
ledarskap och medarbetares delaktighet i implementeringen (Rymaszewska, 2017; Leksic et al.,
2020), vilket innebér att fOrutsdttningarna varierar mellan olika organisationer. Tidigare
forskning har dessutom 1 stor utstrickning fokuserat pa implementering av lean inom
produktionsmiljéer, medan studier om lean inom lager- och distributionsverksamheter, s kallad
lean warehousing, dr mer begrinsade trots att dessa verksamheter utgdr en central del av
forsorjningskedjan (Raghuram & Arjunan, 2022).

I litteraturen argumenterar man for att implementering av lean &r applicerbart i kontexter som
vill minimera sloserier och effektivisera sin verksamhet. Déremot misslyckas manga
organisationer med implementering av lean (Petersson et al., 2015). Ett omrade dir
implementeringen av lean kan bli sdrskilt utmanande 4r standardisering av arbetssétt. Studier
visar att det 1 Sverige kan vara svarare att implementera standarder jimfort med andra kulturer
(Abrahamsson & Isaksson, 2012). Studier visar dven att nér lean-implementering och forsok
till standardisering dominerar arbetares sjélvkontroll minskar deras sjalvfortroende och
motivation 1 arbetet (Oudhuis & Tengblad, 2013). Detta pekar pé att alla organisationer inte
gynnas av lean-implementering och dppnar fragan om huruvida leans underliggande principer

(1]



ar sa huggna i sten som de uttrycks, eller om det finns organisationer som kan vara effektiva
trots bristande eller utebliven applikation av lean. Om det finns, ar det intressant att forsta vilka
strategier som anvénds for att kompensera for de negativa konsekvenserna som ett bristfalligt
lean-utforande annars kan ha pa effektivitet.

1.2 Problembeskrivning

Enligt bakgrunden har Lean linge framhéllits som en grundliggande metod for att skapa
effektivitet 1 olika verksamhetskontexter, dér eliminering av sléserier varit en central del.
Tidigare studier har frimst undersokt forekomsten av sloserier inom omradena logistik och
supply chain management, med fokus pa transport, inkdp och leveranskedjan. Reducering av
sloserier inom lean warehousing har emellertid enbart undersokts 1 viss utstrdckning men har
visat pa att det finns ett signifikant samband mellan att 6ka operativ effektivitet i lagermiljoer
genom att minska sloserier (Abushaikha et al., 2018).

Samtidigt har andra studier visat att lean inte ar tillimpningsbart i alla situationer (Oudhuis &
Tengblad, 2013). Exempelvis dr kontext och typ av organisation, samt variation i
produktvolymer och produktion faktorer som péverkar tillimpningen. Dessutom existerar
risker med att integrera lean, exempelvis att organisationer himmar ldrande och flode av
kreativitet (Abrahamsson & Isaksson, 2012).

Mot denna bakgrund &r det intressant att undersdka om operativ effektivitet inom lagermiljoer
kan skapas eller uppratthdllas genom andra forutsdttningar dn enbart en fullstindig tillimpning
av lean. Detta gor det hogst relevant att studera verksamheter med hog lagereffektivitet dar lean
inte tillampas fullt ut.

1.3 Syfte och Fragestallningar

Problembeskrivningen belyser bristen pa kunskap kring hur operativ effektivitet kan skapas och
upprétthallas i lagerverksamheter déir lean-principer inte tilldimpas fullt ut. Detta tyder pé ett
behov av ytterligare studier som empiriskt undersoker vilka forutsittningar som kan bidra till
hog operativ effektivitet trots att sloserier forekommer i lagerhanteringen. Darav syftar studien
till:

Att identifiera vilka forutsdttningar som kan bidra till hég operativ effektivitet i en lagermiljo
dar lean-sloserier endast delvis har eliminerats.

For att kunna besvara studiens syfte har detta brutits ner 1 tva frdgestéllningar:

[1] Kan ett lager ha en hég operativ effektivitet trots forekomsten av sloserier?

[2] Vilka forutsdttningar bidrar till att upprdtthalla hog operativ effektivitet trots forekomsten
av sloserier i lagerhanteringen?

[2]



1.4 Omfang och avgransningar

Studien &r baserad pa teorier inom lean warehousing, vilket innebér att rapporten endast
kommer undersoka relevanta aspekter inom detta &mne. I studien utesluts andra teorier som
tillhor foregaende och efterkommande processer, se Figur 7. Sadana teorier omfattar bland
annat  produktionslogistik och andra tillverkningsrelaterade  processer, sdsom
kapacitetsplanering och produktionslayout. Dessutom avgrénsar sig studien fran inkOpsstrategi,
marknadsforing och finansiell analys.

Vidare undersoker studien ett distributionslager och riktar sig ddrav endast till att undersoka
lagerprocesser. Enligt Figur 7 ar distributionslagret det enda undersokningsobjektet, vilket &r
en kritisk parameter for leveransprocessen till kund. Studien undersoker enbart hur lagret
arbetar operativt for att bibehélla en hog effektivitet, vilket i denna studie definieras av antal
orderrader som ldmnar lagret i tid. Dérigenom avgrénsar sig studien frén analys av foregaende
processer, sdisom produktion eller inkdp, samt ndstkommande processer, sdisom transport.

Figur 1
Undersékningsobjekt

Undersékningsobijekt

Féregﬁende process ' 'r‘[ Leveransprocess )—P.

Kund

Distributionslager

1.5 Disposition

Inledningsvis introduceras studiens bakgrund. I bakgrunden beskrivs studiens kontext, vilken
ligger till grund for problemformuleringen. Vidare presenteras studiens dvergripande syfte samt
de specifika fragestillningar som arbetet syftar till att besvara. Efterfoljande redogérs det
teoretiska ramverket, studiens metod samt tillvigagangssétt. Dirtill presenteras empiri, analys
och slutsatser. Slutligen diskuteras resultatet, metoden och forslag till framtida forskning.

1.6 Anvandning av Al-verktyg

I denna studie har Al-verktyg anvints for att forbéttra och sprakgranska rapportens innehall. Al
har anvénts sparsamt 1 samtliga delar av rapporten och har inte anvénts for kritiskt tinkande,
analys eller for att formulera slutsatser. Al har nyttjats for att foresld sprakliga nyanser,
synonymer samt omformuleringar av meningar. Vidare har Al dven anvints for att identifiera
relevant teori 1 forhéllande till studiens syfte, sdsom lean, 5S eller lagerfilosofier, vilka déarefter
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har kritiskt granskats och bedomts av forfattarna. De specifika Al-verktyg som anvénts, samt
deras respektive anvdandningsomrédde, redovisas 1 Tabell 1.

Tabell 1
Al-verktyg
ChatGPT | Forbattring av Delar eller hela meningar har presenterats for Al-
CoPilot akademiskt sprak verktyget for att bidra med en forbéttring av det
akademiska spraket.
ChatGPT | Hitta synonymer Specifika begrepp har presenterats for Al-verktyget for
att nyansera spraket.
ChatGPT | Hitta relevanta Syfte och fragestéllningar har presenterats for Al-
teorier verktyget fOr att hitta teorier med potentiell relevans

for studien. Forslagen har sedan kritiskt granskats av
forfattarna innan eventuell inkludering 1 studien.

CoPilot Forbéttra Rapportens struktur har utformats med stod av Al-
rapportstruktur verktyget genom att presentera befintlig disposition,
varefter Al genererade forslag pad omstrukturering.
Dessa bestod bland annat av rekommendationer om
omplacering av rubriker och en mer logisk
ordningsfoljd av avsnitten.
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2 Teoretiskt ramverk

[ kapitlet forklaras kopplingen mellan teori och fragestdllningar. Kapitlet ger sedan en
teoretisk grund kopplat till besvarandet av studiens syfte.

2.1 Koppling mellan fragestallningar och teori

Figur 2 illustrerar hur de olika teorierna relaterar till respektive fragestillning. Figuren
anvinder sig av ett fairgkodningssystem som anger deras relativa betydelse. Morkgron markerar
teorier med hog till medelhdg relevans medan ljusgron representerar teorier med lag till ingen
relevans for fragestéllningen.

Figur 2
Koppling mellan fréagestéallningar och teori

Frigestillning: [1] [2]

Lean principer -----oooooooooo o . ............... ........
Atta Sléserier -------c-m-rmnrmamn- . ............... @ .........
Implementering av Lean ~-------=---- @ -------------- . ---------
Lagerteori ~~=7- ot . S @ --------

Fréagestéllning [1] Kan ett lager ha en hég operativ effektivitet trots forekomsten av sloserier,
har en stark koppling till lean, dess principer och sloserier, genom att undersoka forekomsten
av lean-sloserier. Lean-principer blir relevanta for att skapa forstaelse for principer kopplade
till sléserier. De étta sloserierna har en direkt koppling till fragestéllningen eftersom de forklarar
hur sldserierna tar sig uttryck 1 praktiken, vilket mdjliggdr identifiering av sloserier hos den
studerande lagerverksamheten. Teori kring implementering av lean beddms ha 14g relevans for
fragestéllningen, da implementeringsteorier inte direkt paverkar forekomsten av sloserier eller
lagrets effektivitet. Slutligen anses dven lagerteori ha en stark koppling till fragestillningen.
Detta beror pd att den redogor for vad som kinnetecknar ett effektivt lageruppligg, vilket i sin
tur mojliggor identifiering av ineffektiv utrymmesanvandning och andra former av sloseri 1
lagret.

(5]



Vidare besvaras fragestéllning [2] Vilka forutsdttningar bidrar till att upprdtthdlla hog operativ
effektivitet trots forekomsten av sloserier i lagerhanteringen, genom att kombinera empirisk
data med teori kring implementering av lean. Implementeringsteori bedoms darmed ha hog
relevans for fragestdllningen, d& den mdjliggér forstielse for varfor det krdvs andra
forutséttningar dn lean samt vilka forutsittningar som kan bidra till att upprétthalla effektivitet.
Lean-principer bedoms ddremot sakna relevans till fragestillningen, eftersom fragestillningen
inte fokuserar pd den grundldggande forstaelsen av lean. Teorin om de 4tta sloserierna beddoms
ha en indirekt relevans gentemot fragestdllningen, da forutsittningarna utgar fran férekomsten
av sléserierna och inte behandlar dessa direkt. Aven lagerteori beddms ha 1ag relevans for
fragestéllningen, d& det framst anvinds for att beskriva den lagermiljo dir studien genomfors
snarare dn direkt forklara vilka forutséttningar som bidrar till hog operativ effektivitet.

2.2 Leanfilosofi

Lean definieras som ett angreppssétt for att skapa effektivitet genom att eliminera sléserier och
oka kundvérde (Pardi et al., 2024). Det borjade anvéndas under tidigt 1900-tal i samband med
fordndrade marknadskrav och de industriella foretagens Onskan om att skapa effektivare
processer. Pa senare ar kom lean-begreppet att utvecklas och lean-principer att formas
(Petersson et al., 2015). Idag anvinds lean-filosofi i1 olika verksamheter for att effektivisera
processer genom att:

anvénda rdtta resurser och rdtt mdangd resurser pa bésta sitt (Petersson et al., 2015).

Lean baseras pa specifika och regelbundna principer sdsom eliminering av sloserier. Dessa
principer betraktas som riktlinjer som beskriver hur en verksamhet ska bedrivas ur ett lean-
perspektiv (Petersson et al., 2015). Med hjidlp av lean-verktyg exempelvis 5S och
standardisering, kan lagerprocesser optimeras genom att sloserier elimineras (Vasquez-Quispe
et al., 2023).

2.2.1 Leanprinciper

Lean bygger pa fem centrala principer: definiera kundvirde, identifiera vardeflodet, eliminera
sloserier, skapa flodeseffektivitet och genomfor stindiga forbéttringar. Principerna anvands for
att framja effektivitet genom att identifiera och eliminera aktiviteter som inte skapar kundvérde
(Tretiak, 2024).

Aktiviteter som inte tillfér varde ur kundens perspektiv, och som kunden didrmed inte &r villig
att betala for, betraktas som sloseri. En central princip inom lean dr darfor att eliminera sloserier
1 sd stor utstrdckning som mojligt (Petersson et al., 2015). Detta sker i tva steg. Forst dr det
viktigt att forstd sig pa sloseriernas karaktirsdrag for att de ska kunna identifieras. Sedan kan
verktyg sdsom kaizen, SMED, six sigma, virdeflodeskartliggning och 5S appliceras for att
driva ut sloserierna (Hicks, 2007).

En central del inom lean utgérs av kundvérdeskapande. Dédrav anvinds principen definiera
kundvérde for att forsta vad kunden anser édr vardefullt. Det dr forst da foretag kan identifiera
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vilka aktiviteter som skapar kundvirde och rikta resurser detta héll (Tretiak, 2024). Vidare
definieras kundviardet av slutkunden, anvindaren eller konsumenten, och baseras pa hur kunden
upplever vérdet utifrdn dennes behov (Welo, 2011).

Lean-verktyget Value Stream Mapping (VSM) kan anvéndas for att identifiera véardeflodet.
VSM syftar till att identifiera vardeflodet for att sedan minska antalet sloserier. Detta resulterar
1 en Okad effektivitet och en Overgripande bittre flodesprestation (Andrade et al., 2016,
refererad i Reda & Dvivedi, 2022).

Flodeseffektivitet definieras som ett métt som anger hur stor andel av en produkts ledtid som
ar viardeskapande. Att skapa flodeseffektivitet innebér att reducera véntetider i processer och
déarigenom forkorta den totala genomloppstiden. Flodeseftektivitet dr en grundldggande princip
vid arbete med lean som fokuserar pa helhetsflodet snarare &n processoptimering (Petersson et
al., 2015).

Stindiga forbattringar dr en integrerad del av lean, da tillimpningen av lean-tinkande innebér
en kontinuerlig granskning av virdeflodet, vilket synliggor flaskhalsar och ineffektivitet i
processfloden. Genom kartldggning av flodesstorningar och eliminering av sldseri kan
processers robusthet stirkas (Melton, 2005).

2.2.2 Atta sloserier

Lean foreslar att kundvérde skapas d& sloserier elimineras. Lean fordelar sloserier 1 étta
kategorier: overproduktion, vintan, lager, rorelse, omarbete, produktion av defekta produkter,
transporter och outnyttjad kreativitet (Petersson et al., 2015). I detta arbete kommer sléserierna
overproduktion och produktion av defekta produkter inte att beskrivas, dd dessa inte kan
forekomma 1 studien. Undersokningsobjektet utgors av ett distributionslager dédr produkter
endast lagras och genomflodar. Dadrmed utesluts sldserierna helt.

Sloseri i relation till véntan innebér outnyttjad tid, vilket exempelvis kan uppstd i samband med
produkter, koer eller forseningar som forlinger medarbetarnas arbetstid. Detta sloseri
identifieras exempelvis som en dominerande ineffektivitet i en studie frén Saputra et al. (2025).
Da uppstod sloseriet till foljd av brister i1 leverantdrskommunikation, forseningar i
offertupphandling samt leveransbekréftelser. Detta dtgdrdades genom automatiska paminnelser
till leverantdrer och optimering av interna transportresurser, vilket reducerade sldseriet vintan
och diarmed ledtiden med 39 %.

Sloseri transport innebdr onddig intern forflyttning av gods inom produktion eller lager
(Kazancoglu & Ozkan-Ozen, 2019). Eftersom interna transporter inte tillfor ndgot direkt
kundvirde utgdr ett omfattande transportbehov snarare ett symtom pa underliggande
ineffektivitet i processen, exempelvis en bristfillig lagerlayout (Petersson et al., 2015). Detta
sloseri kan reduceras genom att exempelvis forenkla processer, optimera layouten, minimera
hantering av produkter samt reducera avstind mellan arbetsstationer (Ahmed & Islam
Chowdhury, 2018).
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Vidare definieras onddig rorelse av medarbetare som ett sloseri (Kazancoglu & Ozkan-Ozen,
2019). Rorelse av detta slag inom lager kan exempelvis uppsta nér utrustning ar opraktiskt
placerad eller svar att lokalisera, vilket orsakar l&nga géngavstdnd. Det kan dven uppsta nér
lagerlayouten &r ineffektiv eller nér personalen tvingas utfora tunga eller icke-ergonomiska lyft
(Petersson et al., 2015).

Onodig rorelse och transport pastis utgora tva av de mest forekommande sloserierna men kan
motverkas genom relativt enkla atgérder. Exempelvis mojliggdr en omorganisering i
lagerstrukturer kortare transportavstdnd och minskade rorelser fran operatdrerna, eftersom
arbetsstationerna ar ndrmare placerade. Detta kan i sin tur innebéra ett forbattrat arbetsflode och
en minskad risk for materialforluster samt sammanblandning av komponenter (Bizuneh &
Omer, 2024).

For att synliggora sloserierna onddig transport och onddig rorelse kan ett spaghettidiagram
utformas. Ett spaghettidiagram &dr en visuell metod som kartligger hur exempelvis en
medarbetare, produkt eller pall forflyttar sig inom ett avgrdnsat omrade. Diagrammet skapas
genom att rorelser ritas som linjer Gver en layout av arbetsytan. Néar manga rorelser registreras
bildas ett monster av korsande linjer, vilket ofta liknar spaghetti, dirav namnet. Genom denna
visualisering blir det mojligt att identifiera omvidgar, dterkommande forflyttningar och
ineffektiva rorelsemonster (Petersson et al., 2015).

Sloseri 1 form av lager kan innebéra bristande eller 6verdriven lagring av artiklar (Kazancoglu
& Ozkan-Ozen, 2019). Detta forldnger ledtiden vilket minskar formégan att vara flexibel mot
kundefterfragan samt okar risken for kvalitetsproblem (Petersson et al., 2015). Enligt en studie
av Puspitasari och Ardila (2016) kan minskning av sldserier 1 lager ske genom att ta bort féremal
som inte behdvs, rengdra lagret, tillimpa arbetsrutiner, frekvent lagerkontroll och
implementering av schemalidggning. Sloseriet uppstar nir tillgangen Gverstiger det faktiska
behovet, vilket kan dolja underliggande problem i flodet (Ahmed & Islam Chowdhury, 2018).

Sloseriet omarbete uppstar nar mer arbete utfors dn vad som efterfragas av kunden (Petersson
etal., 2015). Sloseriet uppstar exempelvis nir arbetsmoment utférs mer noggrant, mer avancerat
eller fler ganger dn nddvindigt, samt nir onddiga steg inkluderas i processen. Det kan dven
handla om att manuella moment utfors trots att de skulle kunna forenklas eller automatiseras
(Lee et al., 2025). Omarbete kan dven beskrivas som situationer dér en process eller produkt
behover goras om eftersom den inte blev korrekt fran borjan, eller nér onddiga moment utfors
1 processen. Det kan handla om ineffektiv bearbetning till f61jd av bristféllig utformning av
verktyg eller produkter, vilket leder till extra arbete (Ahmed & Islam Chowdhury, 2018).

Ett attonde sloseri inom lean som diskuteras dr outnyttjad kreativitet. Sloseriet har tidigare
omdefinierats flertalet gdnger och saknar en enhetlig definition i litteraturen, men beskrivs som
ett sloseri kopplat till underutnyttjande av medarbetares kompetens (Hicks, 2007; Brenson &
Kulkarni, 2011; Kavanagh & Krings, 2011, refererad i Ozen & Ventura, 2017). Sldseriet handlar
om att vidareutveckla individer samt fi storre tillgdng till medarbetares kompetens genom en
djup integrering av arbetsinnehdll i stéllet for stora méngder av arbete. Outnyttjad kreativitet
kan leda till att g miste om forbdttringar och medarbetare (Petersson et al., 2015). Detta kan
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bero pé att personal utfor for enkla uppgifter eller att forbittringsforslag inte tas tillvara (Ozen
& Ventura, 2017).

Vidare visar forskningen att en risk med tillimpning av lean dr en minskning av variation 1
arbetet, vilket leder till outnyttjad kreativitet och kompetens av medarbetare. Detta bidrar i sin
tur till minskning av meningsfullhet och motivation, vilket pa lang sikt kan skapa en minskad
formaga att producera kundanpassade produkter eller utveckla nya, -effektivare
tillvigagangssétt (Oudhuis & Tengblad, 2013).

2.2.3 Implementering av lean

Implementering av lean-principer inom logistik och distribution har visat sig kunna forbéttra
operativ effektivitet genom att minska sloseri och skapa mer strukturerade arbetsprocesser. En
studie av Leksic et al. (2020) undersokte implementeringen av lean i ett distributionsforetag dér
verktyg som 5S, standardisering av arbetsprocesser och takt-tid anvidndes for att forbattra
produktiviteten i1 orderhanteringen. Resultaten visade en tydlig forbattring av verksamhetens
prestation efter implementeringen av lean-metoder.

En viktig del 1 implementering av lean &r att identifiera och forstd mojliga motstdndskrafter
inom organisationen for att lyckas driva igenom fordndringar. Om detta forbises riskerar
ledningen att ddsla betydande tid och resurser at att hantera sddana hinder (Stanleigh, 2008;
Barker, 1998, refererade i Jadhav et al., 2014). Eftersom lean-initiativ ofta innebdr omfattande
fordndringar 1 sévél arbetsmetoder som organisatorisk kultur, & motstdnd frdn medarbetare en
aterkommande faktor som kan forsvara forandringsarbetet (Pardi et al., 2024).

Vanliga invdndningar vid implementering av lean ror ofta brist pa tid, lag fordndringsvilja hos
personalen till foljd av tidigare misslyckade forbattringsinitiativ, avsaknad av drivkraft att
genomfora fordndringen samt ovilja eller rddsla att delegera ansvar till medarbetare. Dartill
upplevs implementering av lean ofta som tidskrdvande, vilket ytterligare kan forminska
forandringsmotivation (Petersson et al., 2015).

Forskningen lyfter flera faktorer som péverkar den praktiska tillimpningen av lean. Dessa
omfattar bland annat starkt stdd frdn ledningen, organisatoriska resurser, kompetens hos
medarbetare samt en kultur som framjar kontinuerliga forbattringar. Samtidigt kan hinder
sdsom motstand mot fordndring samt svag koppling mellan forbéttringsinitiativ och foretagets
strategi forsvara implementeringen (Rymaszewska, 2017).

Lean-implementeringens framgang beror frimst pa faktorer som ledarskap, utbildning,
kommunikation och medarbetarnas delaktighet i1 forbéttringsarbete (Leksic et al., 2020).
Forskningen visar att foretag ofta tillampar lean 1 flera steg dér olika verktyg infors successivt.
Flera verktyg, sasom 5S, Kaizen, Kanban och TPM, har visat sig vara sirskilt betydelsefulla
for att minska sloseri. Samtidigt betonas det att deras effekt inte enbart beror péd hur ofta de
anvinds, utan &dven vilken paverkan de har pad verksamheten. En framgangsrik lean-
implementering dr vanlig bland marknadsledande foretag. Trots detta misslyckas ménga
organisationer pd grund av bristande kunskap, engagemang eller ledarskap (Leksic et al., 2020).
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Vidare utgérs en av de viktigaste faktorerna for implementering av lean supply chain
management (LSCM) starkt stdd och engagemang fran hogsta ledningen. Dértill framhalls
betydelsen av kontinuerlig utbildning och trining, tydlig kommunikation, strukturerad
planering och ett systemperspektiv dir bade interna processer och leverantorskedjan inkluderas
1 forbéttringsarbetet (Pardi et al., 2024). Framgéngsrik implementering av lean krdaver ddrmed
att principerna integreras i organisationens strategi, processer och kultur. Genom att betrakta
lean som en del av ett bredare process- och systemperspektiv Okar organisationens
forutséttningar att uppna mer effektivt och stabilt forbattringsarbete (Rymaszewska, 2017).

Inom lean anses standardisering vara en viktig del av kontinuerliga forbéttringar. En standard
ar en Overenskommelse dver hur man driver ndgonting pd bésta sétt. I samband med lean
innebidr det en handlingsplan for implementering av lean-principer som alla i organisationen
ska efterfolja. Det &r forst nér vi standardiserar som vi kan forbéttra ndgonting (Abrahamsson
& Isaksson, 2012). Att implementera en standard beskrivs vara detsamma som att Oka
kompetens- och kunskapsnivdn i1 en organisation. Samtidigt behdver standarden inte
nodvindigtvis vara det bista alternativet (Petersson et al., 2015). Det finns vissa delar av
standardisering som hdmmar organisationers effektivisering och vérdeskapande till kunder. Det
kan handla om organisationer som producerar kundorderbaserade produkter eller
kundanpassade 10sningar, och som dérfor behover dvervdga balansen mellan standardisering
och anpassning (Abrahamsson & Isaksson, 2012).

Vidare visar forskning att det i Sverige kan vara svérare att implementera standarder jamfort
med andra lander sdsom Japan, Brasilien och Frankrike. Studier har jimfort kulturella skillnader
1 hiansyn till maktdistansindex, individualism, maskulinitet, osdkerhetsunvikande-index och
langsiktig orientering, och funnit en korrelation mellan den ldga maktdistansen i svenska
foretag och svérigheter att implementera standarder. Studien visar att detta beror pa svérigheter
bland svenska anstillda att folja direkta order utan att forstd fordelar med fordndringar i
arbetssitt (Abrahamsson & Isaksson, 2012).

Fortséttningsvis ér lean inte applicerbart i alla kontexter (Oudhuis & Tengblad, 2013). Studier
visar att applicering av lean beror pa kontext, produktvolymer, variation av produkter i
produktion samt sjdlva organisationen. Risken med att forsoka implementera lean och
standardiseringar i alla organisationer dr begrinsning av lidrande och dirmed outnyttjad
kreativitet bland medarbetarna (Abrahamsson & Isaksson, 2012). Dessutom visar studier dven
att ndr tillimpning av lean och standardisering véiger Over sjdlvkontroll 1 arbetet minskar
medarbetares sjdlvfortroende och motivation i sitt arbete. Det har dven visats att stress okar 1
samband med standardisering, vilket sitter medarbetares kreativitet och utvecklingsféormaga i
risk (Oudhuis & Tengblad, 2013).

For att bibehélla medarbetares kénsla av sjdlvkontroll bor ledare vid implementering av lean
forhandla fordndringen med medarbetare forst. Medarbetare bor vara inkluderade i
fordndringarna och kunna bidra med utvecklingsidéer. Det dr mojligt att kombinera tillimpning
av lean och standardisering med sjdlvkontroll bland medarbetare. Huvudsakligen visar studier
att det inte finns ett gemensamt sétt for alla organisationer att uppnd modern och effektiv
produktion, vilket sidger emot vad foresprikare for lean pastar. Snarare dr det av hog betydelse
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att utveckla kompetens hos medarbetare, hallbara relationer med kunder samt uppdaterad
teknologi (Oudhuis & Tengblad, 2013).

Vidare utgdr 5S en metod for att skapa en vélorganiserad och funktionell arbetsplats. Metoden
beskrivs som ett krav for standardiseringsarbete och forutsittning for att eliminera sloserier. En
vanlig missuppfattning ar att 5S innebér ordning och reda samt forknippas med stddaktiviteter,
vilket ger en felaktig uppfattning av metoden (Petersson et al., 2015). Det handlar i stéllet om
att skapa forutséttningar for operativ produktivitet genom att 6ka arbetsmiljons kvalitet (Vinodh
etal., 2016). 5S ér en akronym for de fem pelare som metoden utgér frén: sortera, systematisera,
stidda, standardisera och disciplin. Dessa utgor de fem stegen 1 hur verktyget anvénds (Rahman
et al., 2010).

2.3 Lagerteori

Lager och lagerhantering ar centrala delar i besvarandet av studiens fragestédllningar. Till
begreppet tillhor hantering, forflyttning och skydd av gods. Olika typer av lager omfattar bland
annat mellanlager, distributionslager och centrallager (Jonsson & Mattsson, 2016). Med
utgangspunkt 1 distributionslager undersoks dess funktion i forsérjningskedjor samt dess
paverkan pé logistisk prestation. Det beskrivs dven hur lagrets struktur kan optimeras och vilken
effekt sddana fordndringar har pé leveransférmaga och ledtid.

2.3.1 Definition av lager

Lager avser en plats ddr fysiskt gods hanteras, forflyttas och skyddas. Lagring syftar specifikt

pa den fysiska lagerhéllningen av gods i ett lager och omfattar bland annat lagrets utformning,
strukturering och layout. Inom ett materialflode kan flera lagerhéllningspunkter forekomma,
dir forflyttningar av gods mellan dessa betraktas som en del av lagerfunktionen. Aven interna
transporter inom lagret samt dess layout har betydelse for hur lagret definieras och uppfattas
(Jonsson & Mattsson, 2016).

Effektiv  lagring och godshantering utgdr centrala funktioner 1 de flesta
produktionsverksamheter, dd lagret paverkar bade ekonomiskt utfall samt flodeshantering,
ledtider, eftektivitet, logistisk prestation och relationer med kunder och leverantorer. Genom att
integrera principer inom lagerhantering och lean kan verksamheter minska ledtider och sloseri
samt uppna 0kad kostnadseffektivitet (Baglio et al., 2025).

Vid utformning av ett fysiskt lager dr mélséttningen att minimera onddiga forflyttningar och att
skapa en smidig hantering av gods. Detta kan exempelvis uppnds genom att placera
hogfrekventa artiklar ndra utlastningsomradet, medan lagfrekventa artiklar placeras ldngre bort.
Utover transportavstdnd dr dven godsets lattillgdnglighet en central faktor, vilket innebér att
artiklar med hog omséttningshastighet bor placeras 1 de mest ldttatkomliga lagringsutrymmena
i lagret (Jonsson & Mattsson, 2016).
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2.3.2 Lagerstrukturering

Meningen med strukturering av lager &r att skapa rationella floden med hog utnyttjandegrad.
Struktureringen kan exempelvis genomforas genom zonindelning eller differentiering av
artiklar (Jonsson & Mattsson, 2016). De olika metoderna for lagerstrukturering har ett
gemensamt syfte: att uppnd hog lagringseftektivitet genom strategisk placering av gods,
reducering av ledtider inom lagret, minimering av skador samt optimering av anvindande av
tillgéngligt utrymme och resurser (Le et al., 2021).

Jonsson och Mattsson (2016) skiljer mellan tva huvudsakliga typer av flodesstrukturer: linjdra
floden och U-formade floden. I linjara floden flodar allt gods genom lagret fran
godsmottagningen och utlastas pa motsatt sida efter sorteringen enligt Figur 3. Strukturen &r
sarskilt vilanpassad for floden med stora volymer av ett begrinsat antal artiklar. En U-formad
layout innebadr 1 stillet att utlastning och godsmottagning ar lokaliserade till samma sida av
lagret enligt Figur 4. Denna utformning skapar battre forutséttningar for artikeldifferentiering,
eftersom samtliga artiklar inte nddvéndigtvis transporteras enligt identiska flodesmdnster.

Figur 3
Linjar layout
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Kommentar. Egen illustration baserad pa Jonsson och Mattsson (2016).
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Figur4
U-formad layout

Lageryta Lageryta L
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Kommentar. Egen illustration baserad pa Jonsson och Mattsson (2016).

En studie av Raghuram och Arjunan (2022) visar hur lager kan struktureras om enligt lean-
principer for att forbéttra effektiviteten i lagerprocesser. Genom att analysera materialfloden
och omorganisera lagerlayouten kunde operatorernas forflyttningsstriackor i lagret minskas
avsevirt. Detta genomfordes bland annat genom att skapa en kitting-zon, vilken &r ett omrade
i lagret dar olika artiklar plockas och samlas ihop till ett komplett kitt i stillet for att
lagerarbetarna behdvde hdmta varje artikel separat i1 lagret. Resultaten visade att den totala
gangstriackan reducerades med cirka 88 %, vilket bidrog till effektivare materialfloden.
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3 Metod och genomforande

I foljande kapitel kommer det presenteras en oversiktlig beskrivning av studiens
tillvigagangssdtt. Vidare beskrivs ansats och design foljt av studiens datainsamling och
dataanalys. Kapitlet avslutas med en diskussion kring forskningsetik och studiens trovirdighet.

3.1 Koppling mellan fragestallningar och metod

I f6ljande kapitel beskrivs de metoder for datainsamling som anvénts for att besvara studiens
syfte och fragestillningar. I Figur 5 illustreras kopplingen mellan fragestéllning och metod dir
intervjuer, observationer och dokumentstudier har genomforts pa foretaget.

Figur5
Koppling mellan fragestallningar och metod

N

4 N

a 73 - o 73 -
Fragestillning 1 Fragestillning 2
Kan ett lager ha en hog operativ effektivitet Vilka forutsatiningar bidrar till att
trots forekomsten av sloserier? uppratthalla hog operativ effektivitet trots

farekomsten av sloserier i
lagerhanteringen?

Observation [ Observation ]
Intervju [ Intervju ]
Dokumentstudie

\l AN )

For att besvara studiens forsta fragestillning, som syftar till att undersoka ifall ett lager kan ha
hog operativ effektivitet trots forekomsten av sloserier, genomfordes observationer, intervjuer

och dokumentstudier. Observationerna genomfordes internt inom foretagets lagerverksamhet
for att identifiera sloserier. For att stirka observationerna genomfordes intervjuer enligt Bilaga
A. For att besvara den forsta fragestdllningen genomfordes dven dokumentstudier for att
komplettera intervjusvar.

Studiens andra fragestéllning, som syftar till att identifiera forutsdttningar som bidrar till att
uppratthalla hog operativ effektivitet trots forekomsten av sldserier, besvarades genom
observationer och intervjuer. Observationerna genomfordes i foretagets lagerverksamhet for att
identifiera potentiella forutsdttningar i det praktiska arbetsflodet. Den huvudsakliga empirin for
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besvarandet av fragestéllningen utgjordes dock av intervjuerna, dér respondentsvaren gav
tydliga indikationer pa vilka forutséttningar som upplevdes vara betydelsefulla.

3.2 Arbetsprocessen

Arbetsprocessen  for studien bestod huvudsakligen av sex steg. [ Figur 6
Arbetsprocessen illustreras de ingdende stegen och deras ordning. Forstudien genomfordes 1
syfte att fordjupa forstaelsen for paradoxen inom lagerverksamheten. Den omfattande
litteratursokningen genomfordes for att identifiera tidigare forskning relaterad till
problemomradet, vilket bidrog till att ytterligare stirka den teoretiska forstéelsen.
Litteratursokningen genomfordes med hjélp av olika vetenskapliga databaser samt relevant
facklitteratur.

Vidare utformades undersokningsuppldgget genom att tillsammans med handledare pa foretaget
planera datainsamling. Detta arbete 1ag till grund for att specificera bade datainsamlingsmetod
och tillvdgagangssitt. Till f6ljd av datainsamlingen genomfordes en analys och bearbetning av
det insamlade materialet. Detta mojliggjorde sedan en jamforelse och koppling mellan de
empiriska resultaten och befintliga litteraturen. Slutligen genomftrdes en diskussion och
granskning av resultaten, vilket mojliggjorde besvarandet av studiens fragestédllningar och
konkreta slutsatser.

Figur 6
Arbetsprocessen

1. Forstudie 2. Problem-formulering 3. Teoretisk ramverk

. Litteratursokning i
Formulering av syfte och

Mote med fallforetaget databaser och
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6. Diskussion & Slutsats 5. Analys av data 4. Datainsamling
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Besvarande av Intervjuer och

empiriska resultat och

lagerobservation

fragestillningar

befintlig teori

3.3 Forskningsansats

Arbetet med att relatera empiri och teori genomfors abduktivt. En abduktiv forskningsansats
kombinerar deduktion och induktion som kénnetecknas av att folja bevisets vig respektive
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upptackandets vig. Ett deduktivt arbetssitt utgar ddrmed fran etablerad teori och allménna
principer om enskilda foreteelser som sedan provas empiriskt 1 en studie. D4 deduktivt
arbetssatt tar utgdngspunkt i befintlig teori dr det forbestdmt vilken information som ska samlas
in och hur den ska analyseras, vilket stirker studiens objektivitet (Patel & Davidson, 2019).

Induktion skiljer sig fran deduktion i det att ett forskningsobjekt studeras utan en forankring 1
befintlig teori. Studiens empiri formuleras sedan i en teori, vilket innebér att arbetet ar helt
forutsittningslost (Patel & Davidson, 2019). Sdledes innebér detta att ett abduktivt arbetssatt
véxelvis utgar fran etablerad teori och empiriskt material i en spiralliknande process. Darmed
pastds denna ansats leda till stor lyhordhet for det empiriska materialet (Blomkvist & Hallin,
2014). Emellertid kan ett abduktivt forhdllningssdtt innebdra en risk att valet av
undersokningsobjekt samt formuleringen av en hypotetisk teori omedvetet utgar fran tidigare
erfarenhet. Detta kan exempelvis fa till f6ljd att alternativa tolkningar utesluts.

3.4 Design

Studien dr utformad som en fallstudie, vilken dr en ldmplig forskningsmetod for att djupare
forsta en situation eller hindelse (Safsten och Gustavsson, 2023). Arbetet omfattar endast ett
undersokningsobjekt och fragestillningarna &r formulerade som vilka- och kan-fragor.
Studieuppldgget dr ddrmed i1 linje med Séfsten och Gustavssons (2023) beskrivning av en
fallstudie, vilken tillimpas pé enstaka fall och syftar till att besvara frigorna av typen varfor,
hur och vad. Vilka-frdgorna avser att undersoka specifika faktorer/dtgarder inom ett avgransat
sammanhang och kan ddrmed betraktas som en specificerad form av vad-fragor.

Studiers undersokningsuppligg kan dven skilja beroende pa hur mycket kunskap det finns inom
problemomréadet. D4 det finns kunskapsluckor kring problemomrédet beskrivs undersékningen
som utforskande och bendmns explorativ (Patel & Davidson, 2019). Denna studie ar av
explorativ karaktir, eftersom den syftar till att ingdende identifiera vilka fOrutsdttningar som
kan bidra till hog operativ eftektivitet 1 en lagermiljo dér lean-principer endast delvis tilldmpas.
Det finns en viss mingd etablerad kunskap inom lean men inte tillrickligt om dess brister eller
alternativa forutsittningar. Detta indikerar kunskapsluckor kring problemomrédet, vilket delvis
utesluter en deskriptiv ansats for studien. Eftersom ingen hypotes provas ér studien inte av
hypotesprovande karaktér (Patel & Davidson, 2019).

3.4.1 Undersokningsobjektet

Undersokningsobjektet utgdrs av ett distributionslager gt av ett stort producerande foretag som
har varit verksamt i flera hundra ar. Distributionslagret tillhor ett av foretagets ménga lager och
bedrivs av en tredjepartsaktdr som hanterar all lagerverksamhet. Lagret bemannas av cirka 130
medarbetare under ldgsdsong och 180-200 under hogsdsong. Totalt finns det fyra huvudsakliga
avdelningar. Genom lagret flodar bade fardigt gods samt reservdelar och tillbehdr, som antingen
mellanlagras eller gar direkt vidare till utlastning via cross-docking. Majoriteten av godset
ompackas 1 lagret eller kittas, vilket innebédr en tillfallig lagring innan det fors vidare i
distributionsflodet.
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Lagret dr utformat enligt Figur 7, vilken Gvergripande illustrerar undersdkningsobjektets
ungefarliga layout. Kartan visar de centrala omrddena for varuflodet och dess placering i
forhallande till varandra. Oversiktsbilden anvinds for att beskriva kontexten dér
lagerprocesserna dger rum. Kartan r inte skalenlig och avgrénsas till lagrets bottenplan. Lagrets
ovanvaning framgér inte i figuren da den endast omfattar stationen “for-packet”, som mer
ingdende beskrivs i empiriavsnittet.

Lagerlayouten ar funktionsbaserad och strukturerad enligt ett U-format godsflode, dir in- och
utflodet sker via inlastning respektive utlastning (Jonsson & Mattsson, 2016). Gods lagerfors 1
stillage, pé pallyta eller i AutoStore, och hanteras vid stationerna upp-packet, kvalitet, manuellt
plock och vid plockytan for AutoStore. Vid omradena rullband och emballering sorteras och
forbereds gods infor vidare forflyttning till utlastningsytan. Resterande omriden utgdrs av
ladmonteringsyta, laddstation och administration (Ad.). Den 6vergripande lagerutformningen
ligger till grund for den fortsatta beskrivningen av godsflodet, vilket behandlas i empiriavsnittet.

Figur 7
Schematisk lagerlayout
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3.5 Datainsamling

Studien tillimpar blandade kvalitativa datainsamlingsmetoder, observationer och intervjuer.
Kvalitativa metoder anvdnds d& mjuka och rika data samlas in samt dd man vill anskaffa en
kontextuell forstéelse for nagot (Blomkvist & Hallin, 2014). Sddana metoder utnyttjas ofta for
att tolka eller forstd ménniskor och situationer, till skillnad for kvantitativa metoder som ofta
behandlar mingd, frekvens och kausala samband (Patel & Davidson, 2019). Kvantitativa
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metoder associeras dirmed med mitningar, vilka genomfér med hjdlp av
datainsamlingsmetoder sasom enkétstudier och experiment (Blomkvist & Hallin, 2014).

3.5.1 Observation

Observationer inom vetenskapliga sammanhang ska vara planerade och baseras pé systematisk
informationssamling. De anvdnds som en kompletterande datainsamlingsmetod vid
undersdkningar av olika hdndelseforlopp, dir forskaren behdver finga hindelser i realtid (Patel
& Davidson, 2019). Observationer dr sérskilt ldmpliga nir studiens fragestillningar dr av
utforskande karaktér och nér det &r nddvandigt att dokumentera beteenden, handlingar samt den
fysiska omgivningen (Blomkvist & Hallin, 2014).

I linje med denna studies syfte, att identifiera vilka forutsdttningar som kan bidra till hog
operativ effektivitet i en lagermiljo ddir lean-sloserier endast delvis har eliminerats, blir
observationer av lager dirfor en relevant datainsamlingsmetod. Genom att observera
lagermiljoer ges en direkt inblick i medarbetares beteenden, operativa héndelseforlopp,
handlingar och den fysiska omgivningens paverkan pa effektiviteten.

Observationerna genomfordes i1 form av fyra filtbesok hos fallforetaget, vilket bidrog till 6kad
forstaelse for foretagets lagringsprocesser- och layout. Litteraturen sérskiljer mellan
strukturerad och ostrukturerad observation. For studien genomfoérdes ostrukturerade
observationer, vilka forklaras mer i Tabell 2. Sddana observationer innebér att man har ett
utforskande syfte och observerar fritt for att finga upp s&@ mycket som mojligt (Patel &
Davidson, 2019). Under den forsta observationen foljdes arbetet under 90 minuter i lagret
tillsammans med lagerchef och logistikkoordinator. Syftet var att dvergripligt observera
potentiella sloserier samt hur de anstdllda implementerar lean i sitt dagliga arbete. Detta
mdjliggjorde insamling av spontana beteenden och hdndelser, samt identifiering av aspekter
som initialt inte beaktats (Patel & Davidson, 2019).

Efter att ha fitt en Overskddlig forstéelse for lagerhanteringen genomfordes ndstkommande
lagerobservationer. Dessa utfordes som icke-deltagande direkta observationer dér
forutbestdmda stationer och hindelseforlopp foljdes, baserat pa de insikter och kritiska
héndelser som framkommit under den forsta observationen. Syftet med observationerna var att
analysera och flodeskartligga lagerfunktionen med fokus pa lean-implementering och
potentiella sloserier. Observationernas lingd varierade enligt Tabell 2 och genomfordes under
separata dagar fOr att finga variation och identifiera problemhantering vid hog kontra lag
belastning.
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Tabell 2
Observationsomfattning

Datum Syfte med besiék Observationstyp Varaktighet
Overgripande férstielse for )
2026-03-25 Ostrukturerad 90 min
lagerprocesserna
Observera inlastning och
2026-04-08 | skapa en bittre forstielse for | Ostrukturerad 240 min
processerna
Obser for-pack och
2026-04-09 servera orpact oc Ostrukturerad 180 min
manuellt plock
Observera utlastning och rita )
2026-04-10 . Ostrukturerad 180 min
spaghettidiagram
Summa: 11,5 timmar

3.5.2 Intervju

Studien anvénde kvalitativa intervjuer for att insamla empiriskt material. Kvalitativa intervjuer
tar utgdngspunkt i 6ppna fragestéillningar med forhoppningen att respondenternas svar ska vara
innehallsrika. Patel och Davidson (2019) skriver att kvalitativa studier i stort sett alltid anvéander
en lag grad av strukturering och fOrklarar att semistrukturerade intervjuer dr en vanlig
bendmning i sddana sammanhang. Denna intervjutyp utgar frin specifika teman som intervjun
syftar till att berora, samtidigt som respondenten ges forhallandevis stort utrymme att formulera
sina svar fritt. Detta ligger 1 linje med Trost (2010) beskrivning av intervjuer dir respondenten
ges storre frihet i sina svar.

Semistrukturerade intervjuer gav en fordel i studien da syftet var att identifiera vilka
forutséttningar som kan bidra till hog operativ effektivitet 1 en lagermiljo dér lean-sloserier
endast delvis elimineras. Foljaktligen fanns ett behov av att inte begriinsa respondenterna i sina
svar, da relevant information forblir outtalad eller inte fingas upp, vilket paverkar studiens
mojligheter att ge en djupgdende och omfattande forstielse av det undersokta fenomenet.
Saledes genomfordes intervjuerna med lag grad av standardisering, vilket innebér att studien
tillit avvikelser 1 de forbestimda frdgornas ordningsfoljd, formulering och uppféljning under
intervjutillfallet (Trost, 2010).

Vidare spelades intervjuerna in och transkriberades med hjidlpverktyget Microsoft Teams for att
minimera risken for informationsbortfall. De respondenter som tillhor studiens urval redovisas
1 Tabell 3, vilken ger en uppfattning om alla respondenternas befattning, dess relevans for
studien, intervjuformatet och intervjuns varaktighet. Tabellen anvidnds for att tydliggdra
urvalets sammansittning och dess koppling till studiens syfte. Av Tabell 3 framgar att atta
intervjuer genomfordes. For att bibehalla respondenternas anonymitet har alla tilldelats en
bokstavsbeteckning.
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Tabell 3
Intervjuomfattning

Respondent| Befattning Relevans f6r studien Intervjuformat Varaktighet
C") . d f.. to 1 f..
A Lagsichef' | o bo o DORSERIOR | P 30 min
lagerflodet
. Tl (")Xlargripande f(’irs}:éi;l“sz for - -
koordinator a processer oc. ' 6det igit min
mellan lageraktiviteter
Direkt insyn i lagerprocesser
E Platsled och Gvergripande forstielse Divital &ia0
RAEAES for flédet mellan e B
lageraktiviteter
Direkt insyn i lagerprocesser
och 6vergripande forstaelse o )
D Gruppledare o Ao i Digital 35 min
lageraktiviteter
C Medarbetare Digital 40 min
F Medarbetare . . . Digital 31 min
Direkt insyn i lagerprocesser = -
G Medarbetare Digital 36 min
H Medarbetare Digital 38 min
Summa: 5,1 timmar

3.5.3 Dokumentstudie

Studien kompletterades genom att anvinda dokumentstudier for att pavisa en hog
lagereffektivitet. Dokumenten tillhor foretagets interna data dver hur hog lagereffektiviteten har
varit och hur denna har bemét de satta standarderna 1 procent under de senaste tvé aren. Enligt
Patel och Davidson (2019) kan dokumentstudier anvédndas for att besvara fragestéllningar kring
faktiska skeenden. Dokumenten anvéndes som komplement till intervjuer och observationer for
att bygga pa kunskap och forstielse for lagereffektiviteten.

Vidare dr dokument sekundérdata, det vill sdga information som kommer frén en annan kélla
for ett annat syfte (Séfsten & Gustavsson, 2023). Det ar ldmpligt att anvéinda sekundirdata nar
det ar onskvirt att veta hur ndgon annan tolkat en hindelse, utan pdverkan av forskaren. Vidare
ar det viktigt att géra en bedomning om informationen som presenteras i dokumenten &r
sannolik och trovirdig. Det dr av stor betydelse av att vara kéllkritisk till dokumenten (Patel &
Davidson, 2019). Det var viktigt att kénna till syftet med dokumenten for att med sdkerhet veta
att de inte gav en falsk bild och sdkerstédlldes med hjilp av observationer och intervjuer.
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3.6 Dataanalys

Data som insamlades genom observationer och intervjuer analyserades med hjélp av kvalitativa
analysmetoder. Nedan beskrivs analysens tillvigagangssitt.

3.6.1 Analys av intervjuer

Efter avslutad datainsamling sammanstélldes allt material frdn transkriberingarna for att
mojliggora en systematisk analys. Detta dr viktigt da kvalitativa data analyseras genom att soka
monster och samband med hjédlp av klassificering. Dérav analyserades intervjuernas
textmaterial tematiskt, vilket utgér en metod for att identifiera, analysera och presentera
monster i insamlade data genom att systematiskt sortera textinnehall enligt teman (Séfsten &
Gustavsson, 2023).

Figur 8 beskriver analysprocessen for intervjuerna genom en tematisk analys. Inledningsvis
lastes textmaterialet igenom for att skapa en dvergripande forstaelse i enlighet med Séfsten och
Gustavssons (2023) beskrivning av det inledande steget 1 en tematisk analys. Intressanta och
aterkommande foreteelser 1 materialet tilldelas sedan en och samma kod for att markera ut
innehall med mojlig relevans i forhallande till studiens fragestéllningar. Koderna sorterades
enligt olika teman. Slutligen sammankopplades det sammanstillda materialet, koder och teman,
med studiens frigestillningar for att besvara dessa. De teman som koderna sorterades enlig
utgick fran sloserierna som beskrevs i foregdende kapitel.

Figur 8
Analysprocessen av intervjuer
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3.6.2 Analys av observationer

Vid varje observationstillfille fordes anteckningar som utgjorde underlag for analysen. For
analysen av observationsdata tillimpades kvalitativ dataanalys, vilket innebér att man bearbetar
och tolkar kvalitativa data. Liksom intervjuerna analyserades den kvalitativa data tematiskt for
att identifiera monster 1 dokumenterade data (Sédfsten & Gustavsson, 2023). Analysen
genomfordes inledningsvis med datareduktion, ddr rddata fran anteckningarna valdes ut,
forenklades och omformulerades. I detta steg kodades datamaterialet, vilket innebdr att
forskaren sorterar och mirker upp data med etiketter (koder) for att strukturera och tolka
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innehallet (Sifsten & Gustavsson, 2023). Detta organiserades sedan i olika kategorier utifran
olika arbetsuppgifter i lagret.

Naista steg 1 analysen utgjordes av datadisplay, dér syftet var att visualisera den kategoriserade
data, vilket genomfordes genom att strukturera arbetsuppgifterna i en kronologisk ordning
(Séfsten & Gustavsson, 2023). For att avsluta analysen drogs slutsatser ddr monster och
samband mellan arbetsuppgifter och implementering av lean identifierades tillsammans med
analysen av intervjuer. Slutsatsdragningen baserades pa jaimforelser mellan teman och objektiva
kontra subjektiva fakta. Observationer kan dokumenteras enligt forsta- och andra gradens
konstruktioner, vilket skiljer mellan medarbetares egna uppfattningar och forskarens analytiska
tolkningar av det studerade fenomenet (Blomkvist & Hallin, 2014). I studien sirskildes dessa
konstruktioner genom att subjektiva observationer och analytiska tolkningar fargmarkerades 1
efterhand, vilket tydligt avgransades fran det objektiva empiriska data.

3.7 Forskningsetik

Forskningsetiska principer har beaktats i enlighet med riktlinjer for vetenskapligt arbete.
Informationskravet har uppfyllts genom att samtliga deltagare informerats om studiens syfte
samt om deras medverkan i intervjuer och observationer. Samtyckeskravet har tillgodosetts
genom att deltagandet varit frivilligt och att samtliga respondenter har gett sitt medgivande till
att delta 1 studien. Deltagarna har dven haft mojlighet att avbryta sitt deltagande nir som helst.

Konfidentialitetskravet har beaktats genom att insamlat material hanterats med sekretess.
Respondenter har anonymiserats i studien genom benimningar sdsom respondent A, B, C. Aven
foretaget och tredjepartsleverantdren har anonymiserats. Nyttjandekravet har uppfyllts genom
att det insamlade materialet enbart anvénds for studiens &ndamal i enlighet med den information
som ldmnats till deltagarna. Materialet har inte anvénts i andra sammanhang eller for andra
syften.

3.8 Studiens trovardighet

Studiens trovardighet och vetenskapliga kvalitet utgar fran begreppen validitet och reliabilitet.
Dessa utgor centrala kriterier for att sikerstélla kvaliteten i en studie, men deras innebdrd skiljer
sig beroende pa om studien har en kvantitativ eller kvalitativ ansats (Patel & Davidson, 2019).
Eftersom denna studie ar av kvalitativ karaktdr diskuteras validitet och reliabilitet utifrén ett
kvalitativt synstt.

3.8.1 Validitet

Validitet avser 1 vilken utstrackning studien undersoker det fenomen som den avser att studera
och didrmed hur vél resultaten kan anses vara relevanta och giltiga (Sifsten & Gustavsson,
2023). I kvalitativa studier handlar validitet i stor utstrickning om att skapa en djupare
forstaelse for ett fenomen genom tolkning av empiriskt material (Patel & Davidson, 2019). Yin
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och Nilsson (2007) lyfter fram begreppsvaliditet, intern validitet och extern validitet som
centrala aspekter for att bedoma studiens kvalitet.

For att stirka begreppsvaliditeten har tva datainsamlingsmetoder anvénts: intervjuer och
observationer. Enligt Yin och Nilsson (2007) bidrar anvdndningen av flera datakéllor, sa kallad
triangulering, till att 6ka studiens trovirdighet genom att resultaten baseras pa ett bredare
empiriskt underlag. Begreppsvaliditet innebér dven att studiens insamlade data kan relateras till
befintlig teorin (Sifsten & Gustavsson, 2023). I denna studie har datainsamlingen syftat till att
finga béde observerade arbetssitt och respondenters upplevelser, vilket bidrar till att det
empiriska materialet terspeglar det studerade fenomenet.

Den interna validiteten berdr 1 vilken utstrickning det insamlade materialet ger ett tillrackligt
underlag for att besvara studiens forskningsfragor (Sifsten & Gustavsson, 2023). I studien har
detta tagits 1 hinsyn till genom att jamfora information frén olika datakéllor, dédr observationer
har relaterats till intervjusvar. Detta mojliggor identifiering av dterkommande monster och
bidrar till en mer nyanserad bild av det studerade fenomenet. Genom att inkludera flera
respondenter frdn samma verksamhet skapas d&ven mojlighet att identifiera bdde likheter och
variationer 1 data (Yin & Nilsson, 2007).

Extern validitet avser 1 vilken grad studiens resultat kan dverforas till andra sammanhang. 1
kvalitativa fallstudier handlar detta frimst om analytisk snarare dn statistisk generalisering
(Séfsten & Gustavsson, 2023). I denna studie har respondenter valts frén olika funktioner inom
lagerverksamheten, vilket bidrar till en bredare forstdelse av det undersokta fenomenet.
Samtidigt baseras studien pa ett enskilt fall, vilket innebér att resultaten bor tolkas med viss
forsiktighet vid dverforing till andra kontexter. Enligt Yin och Nilsson (2007) kan dock delar
av resultatet relateras till befintlig teori och dirigenom bidra till analytisk generalisering.

3.8.2 Reliabilitet

Reliabilitet avser i vilken utstrackning en studie kan genomforas pa nytt med liknande resultat,
vilket innebdr att tillvigagangssattet ska vara tillrdckligt tydligt och transparent for att
mdjliggora replikering (Sifsten & Gustavsson, 2023; Yin & Nilsson, 2007). I kvalitativa studier
handlar reliabilitet 1 storre utstrickning om tydlighet i genomforande och dokumentation av
forskningsprocessen dn om exakta méitbara resultat.

I denna studie har reliabiliteten stdrkts genom att insamlingsprocessen har dokumenterats
genom intervjuguider och observationsanteckningar. Intervjufrdgor har bifogats 1 Bilaga A,
vilket skapar transparens kring hur data har samlats in. Vidare har genomforandet av intervjuer
och observationer samt hur det empiriska materialet har bearbetats noggrant beskrivits. Detta
gor det mdjligt att folja forskningsprocessen och forstd hur resultaten har tagits fram (Séfsten
& Gustavsson, 2023).
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4 Empiri

Avsnittet presenterar den empiri som insamlats i samband med studien. Det empiriska resultatet
har baserats pd intervjuer, observationer och dokumentstudier, och sammanstdlls i syfte att
mojliggora en djupgdende analys i ndstkommande avsnitt.

I det forsta avsnittet presenteras lagerflodet. Ddrefter presenteras den insamlade empirin for
att besvara den forsta frdagestillningen, kan ett lager ha en hég operativ effektivitet trots
forekomsten av sloserier?. For att besvara fragestdllningen presenteras det forst data som
pavisar operationell effektivitet, direfter redogors det for forekomsten av sloserier i det
studerade lagret.

For att sedan besvara studiens andra fragestdllning, vilka forutsdttmingar bidrar till att
upprdtthadlla hég operativ effektivitet trots forekomsten av sloserier i lagerhanteringen?,
kommer den insamlade empirin for identifierade forutsdttningar presenteras i det tredje
avsnittet.

4.1 Lagerflode

I Figur 9 redogors lagerflodet som godset gar igenom. Enligt genomf6rda observationer inleds
godsmottagningsprocessen nir inkommande gods tas emot vid inlastningen fran transportoren.
Godset placeras pd inlastningsytan och transporteras dérefter med truck till uppackningsytan.
Vid uppackningsprocessen riaknas och sorteras gods om till nya pallar. Darefter forflyttas pallen
till for-packet for ompackning. Observationerna visar att godset i vissa undantagsfall kan
transporteras direkt frdn uppackningsytan till stéillage, vilket sker ndr leverantdren redan har
packat godset enligt foretagets 6nskemal till kund. I f6r-packet tas godset ur sina ursprungliga
forpackningar for att sedan emballeras om eller kombineras med andra produkter, sa kallad
kittning.

Efter forpackningsprocessen transporteras godset vidare till en av tre mojliga stationer:
buffertlager, autostore (AS) eller manuellt plock (MP). Godset forflyttas fran for-packet med
hjilp av godshiss, medan storre gods hanteras med truck till andra vaningen. Respondent E
uppger att cirka 80 procent av det totala flodet hanteras via AS, medan resterande flode hanteras
genom MP. Vidare beskriver respondenten att forpackningsprocessen dr densamma oavsett om
godset ska vidare till AS eller MP, men att MP anvinds for stort eller farligt gods som inte kan
hanteras av AS.

Nér godset hanteras via AS plockas det av robotar och kompletteras dérefter med manuell
hantering i paketeringsprocessen. Innan godset flodar genom AS forbereds kartonger med tre
olika storlekar for godset. Godset sorteras direfter baserat pa kundorder och paketeras innan
det transporteras vidare via rullbana till kvalitetskontroll eller en sorteringsyta baserad pd var
godset ska skickas.
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Om godset i stéllet hanteras genom MP lagras det antingen i1 stéllage 1 anslutning till MP eller
hanteras direkt 1 plockprocessen. Paketeringen sker manuellt och anpassas efter avgangstid for
respektive kolli. Efter avslutad hantering transporteras godset vidare till utlastningsytan. Vid
utlastningsprocessen hdmtas godset av truckforare och transporteras till den automatiserade
emballeringen. Nar emballeringen dr slutford samordnas godset av utlastare, vilka transporterar
och placerar godset péd utlastningsytan utifrdn dess destination. Godset forvaras dérefter pa
utlastningsytan i vintan pd upphédmtning av transportdr. Slutligen lastar truckforare godset fran
utlastningsytan till transportfordon. Enligt respondent C kan denna process ta mellan 20—120
minuter beroende pé hur vl godset har organiserats pa utlastningsytan av samordnarna.

Figur 9
Lagerfléde

Rullband

G}]asmina—GJpp-packet

Utlastning

Stillage

v

Flsdesriktning

4.2 Lagereffektivitet

Foretagets interna dokument och intervjuerna visade pd en hog lagereffektivitet.
Respondenterna forklarar att de generellt sitt upprétthéller en mycket hog effektivitet, men att
den varierar beroende pa prioritering av gods.

"Vi har ju uppdelat en sd kallad prio ett som dr liksom brdttom da eller viktigt, och det dr ju
Norden- flodet och Baltikum. Och diir har vi ju ett krav pa 99,77 procent utlevererat i rdtt tid,
och dir ligger vi, ja, men vi ligger ndgonstans runt 99,9.”

”Prio tvd dd, sa dr det exporten och ddr har vi ju da 93 % som krav. Och dir dr ligger vi
ndgonstans pad 97 till 98 procent i att leverera i rdtt tid.”

- Respondent E

Respondenten forklarar dven att de forhaller sig till en kort ledtid, men att de 4ndé lyckas mota
de interna kraven som stélls pa effektiviteten. Respondenten siger:

“Och i allt detta da sd jobbar vi med en vildigt kort ledtid. Det dr forresten, vill jag ndmna,
dar ju en, jag skulle sdga den storsta variabeln.

- Respondent E
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“Det har ju aldrig hdnt att vi inte hinner.’

- Respondent F

Figur 70 och Tabell 4 visar data dver lagrets varierande forméga att leverera 1 tid. Effektivitet
mats 1 antal orderrader som lamnar lagret enligt tidtabell. Tabellen visar forseningar fran lagret
mellan ar 2024 och 2026 for produktsegmentet reservdelar och tillbehor. Grafen redogor for
forseningar fran lagret mellan november 2025 och april 2026 for alla produktsegment. Enligt
grafen varierar effektiviteten mellan 98,8-99,8%.

Figur 10
Leverans i tid 6ver sex manader

Tabell 4

Leverans i tid éver tre ar
Ar 2024
Minad sep. | okt. | nov. | dec.
Tillbehor 0% | 0% | 0% | 0%
Reservdelar 1% | 0% | 0% | 0%
Ar 2025
Minad jan. | feb. | mar. | apr. | maj | jun. | jul. | aug. | sep. | okt. | nov. | dec.
Tillbeh6r 1% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 1%
Reservdelar 1% | 0% | 0% | 1% | 1% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0%
Ar 2026
Minad jan. | feb. | mar.
Tillbehor 0% | 0% | 0%
Reservdelar 0% | 0% | 0%
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4.3 Sloserier

Nedan redogors det for forekomsten av sloserier 1 det studerade lagret. Enligt Tabell 5
studerades sex olika sloserier i lagret: omarbete, onddig rorelse och transport, onddigt lager,

outnyttjad kreativitet. I foljande avsnitt kommer sldserierna som identifierades under
observationstillfillena och intervjuerna att presenteras.

Tabell 5
Observerade sloserier

Typ av sloseri
Omarbete S1
Ondédig rérelse och transport S2
Onddigt lager S3
Outnyttjad kreativitet S4

4.3.1 Omarbete

I Tabell 6 presenteras de observerade situationerna i koppling till omarbete. Dessutom

presenteras citat som kopplas till sldseriet omarbete och respektive observation. Vidare
observerades omarbete vid stationerna for-pack, upp-pack, AS och MP. Detta identifierades som
aktiviteter som gjordes om flera ganger.
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Tabell 6
Sloserier i koppling till omarbete

Omarbete
Nummer Observation Citat fran respondenter
WVid stationen "forpack” packss artiklar upp ur en férpackning
(1] och placeras i en ny forpackning.
"Dt egenilizen dr packat, men inte Hlledcklizt bra packat 53w
medrte packs onr det. Det dr cliseri fycker fag.”
2] Vid stationen "forpack” emballeras artiklarna pa nytt efter de
himtats frin leverantos.
(3] Vid stationen "upp-pack” sker pallbyten frin leverantses pall till _
EU- eller =j5pall.
“Sd det Gr Klart, det far_jn tid ait bade fBr den som ska ia wer
dew ock dven for dew some r o den. Sew dr det ju fate
mpveket tid fBr en pall fanske. Men gir man det mdnga sduger,
. . \ " e
[4] Vid stanorisu 'nm.mie]lt plodk’ -tas p.ﬁﬂkzﬁ.g-n.c izir nir de har 2 bl de? ji #4cf same gir 42"
anvints och sitts sedan ihop igen vid behov.
Yerg well bellre spara de bir 53 de fnte bryier wer den, fBr det dr 53
onddig? ariete”
"Men one mean bar lite meindre yiéa ibland 53 fan man fu bebiva
sl det bigre n pad som gdr in § bilen {3 alla pallar sha {3
plats pd samemea rad "
Vid stationen "outhbound” skadas en pall vid inlastning di den
5] ir for hag for att £ plats i lasthilen. Pallen kors bort for att
emballeras pd nytt.
"det blir lifesoms, blir et arbete sons nean inte bade behdet ba
inman some wean we bebaver ba.’
[6.] Framfér stationen "Autostore” finns en osorterad refurrta. -

[1.] & [2.] Vid stationen for-pack packas artiklar upp ur leverantdrens forpackning och placeras
sedan i en ny forpackning med foretagets markning. Respondent F forklarade att artikeln dven
byter forpackning for att kunna placeras i AS. Detta genomfors for att 6ka kompabiliteten med
plocksystemet i AS och for att minska sékerhetsrisker. Vissa artiklar behover dven emballeras
pa nytt for att inte skadas i lagrets flode och for att inte stora plocksystemet i AS. Respondent
F beskrev dven att artiklar kittas 1 denna station av praktiska skal till kunden.

[3.] Vid upp-packet observerades ett pallbyte fran leverantdrernas pallar till fallforetagets egna,
1 stéllet for att godset skulle mottas med korrekt pall fran borjan.

[4.] Observationerna visade att pallkragar, hopféllbara traramar som placeras ovanpa pallar,
félls upp och aterigen ned. Aktiviteten utfors manuellt av en medarbetare som maéste kliva ur
sin truck for att félla upp eller ner kragen och sedan placera den pé en pall. Denna aktivitet
skulle kunna undvikas da kragarna alltid star utvecklade och redo fér anvéndning, vilket &r
ndgot som respondent D instimde om.
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Respondent D forklarade dven 1 intervjun att det tar tid att genomfora aktiviteten, vilken hade
kunnat utnyttjas till annat. Respondent D menade pa att medarbetarna fatt direktiv om att inte
falla ner kragarna eftersom det underléttar att ha dem redo de dagar som hdga volymer hanteras
1 lagret. Emellertid efterfoljs inte alltid detta di det ibland inte finns tillrdckligt med
forvaringsyta.

[5.] Ett omarbete observerades i samband med godsuttagning vid utlastningsytan d& en
truckforare arbetade med att lasta in pallar 1 en lastbil. Truckforaren flyttade runt pallar pa
utlastningsytan och staplade dem 1 hojd med bilens tak for att sedan kora in dem 1 lastbilen. For
att bedoma om pallstapeln fick plats i lastbilen anvénde truckforaren en gul tejpbit som sitter
pa ena takpelaren vid utlastningsomradet. Tejpbiten fungerar som en markering for pallstapelns
maximala hojd.

Vid ett tillfdlle korde foraren in en stapel med tre pallar 1 lastbilen. Trucken backades sedan ut
igen med pallen som placerats hogst upp 1 stapeln. Pallen hade gatt emot lastbilens tak och dess
ovandel hade skadats. Truckforaren korde darfor bort den skadade pallen till
emballeringsstationen fOr att se till att den emballerades pa nytt.

Respondent C forklarade i en intervju att utlastningsytan har begrdnsat med utrymme och att
truckforarna ibland maéste stapla vdntande pallar hogre dn vad som gar in 1 lastbilen. Sedan
plockas pallarna ned igen vid paborjad inlastning i lastbilen i stillet for att direkt lastas in. Detta
betraktas som ett sloseri men ér ett nodvéndigt steg 1 utlastningen eftersom stapeln riskerar att
inte g in 1 bilen eller att den dversta pallen skadas.

Respondenten forklarade dven att pallar ibland staplas péd ett oldmpligt sitt. Detta kan
exempelvis ske nir pallar som inte bedoms vara staplingsbara dndé placeras ovanpa varandra.
En sddan hantering medfor en risk att gods skadas, vilket i sin tur orsakar omarbete.
Respondenten forklarade att detta medfor ett extra arbete som inte hade behdvt utforas om
hanteringen skett pa ett korrekt sétt fran borjan.

[6.] Det observerades dven en yta framfor AS markerad som returyta. Inom markeringarna stod
lador med blandade artiklar och skrapmaterial osorterat. Artiklarna var inte uppmaérkta och det
fanns ingen indikation pd nér de skulle hanteras.

4.3.2 Onaodig rorelse och transport

Nista identifierade sloserier var onddig rorelse och onddig transport. I Tabell 7 presenteras de
observerade situationerna i koppling till sloserierna samt citat som kopplas till sloserierna och
de olika observationerna.
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Tabell 7

Sloserier i koppling till onédig rorelse och transport

Onoédig rorelse och onddig transport
Nummer Observation Citat fran respondenter
(7] Vid stationen "Autostore” forflvitar sig medarbetare il i
’ matenialféorad fér att himta pafyllningsmaterial
WVid stationen "upppack” avlastas fardigpackade pallar pa en
[8.] omarkerd vintyta innan truckféraren kommer och kér g =
pallen tll nésta station.
“INér man fittar omkring bela tiden biir det fu eff stopp pd
sl flodet”
T3 firciiker stilla pallarna @ bra som mijiat for att of inte
ska bebiva stilla om de for mycket, men ibland 53 bebaver v
20ra det dndd for atf of mérker att det béir far inte plats.”
"N fag k& £ill uthastningsyt det kanske int:
Vid stationen "outbound" stir pallama osorterade mom —_ W“.Mg o f ! nwngg a forns det Rance ,r. ‘
3 = . - tillriickligt med plats, jag bebiver fiytta omr andra pallar fir att
[@.1 markerade ytor. Truckfararen maste flytta pi pallar for att ' ; Sy s
" - knrng 7 plats med mitt. Ock dd biir det ocksd slisers aff jag
komma it de pallar som ska lastas pa lastbien férst. . . ) . e
= = bebiver flytta bela fidew for att kunna f3 plats med mitt.
" Och det éir ju etf probiem, di bebsver ju den persowen i princip
stiifla omr bela den bir raden fiv att det kanske infe dr vitt
staplat infor bur ban ska fa in det i lasthilen.”
"Tag tror aff menga fycker det ér eff probien: egentligen aff det
bilir att vi har de béir_ytorna, det Gr jn smala rader bara déir vi
stiiller in vara pallar.”
"Tid wtlastningen stiiiler vi wpp godret pa eft siitt och sen bokar
det inte p samma siitt som vi har Finki, sa da far v fhitta
Vid stationen "outbound” forflyttar trockforaren pallar for att raont det.”
[10.] komma &t andra till utanfér markenngar, vilket hindrar
’ truckens framkomlighet. Truckforaren behaver kéra mnt for
att komma férby "Ovmr en bil dir jordningsstiilld s kan det viil ta frin 30 /] 50
miniiter. Qch omr den inde éiv § ordningstéilld beroende pa vilket
land den ska £ill, 53 Ean det vil ta emot en Gl tvd timmar.”
(1] Vid stationen "outbound" behéver tackféraren leta efter " Da fir man dka tillbaka, hémta en ny pall och kira
’ kollin di mnskanningssystemet inte fungerar korrekt. tillbaka dit, béimta sina grejer ock sen Eunna packa det.”

[8.] Vid stationen upp-pack avlastas fardigpackade pallar pa en omarkerad vént-yta. P4 grund
av oklarheter kring prioritering eller nésta processteg ldmnas pallarna tillfélligt, vilket medfor
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att de senare behover hanteras ytterligare en géng innan transport till ndsta station. Detta
resulterar 1 ytterligare forflyttning av gods.

[7.] Vid stationen AS observerades aterkommande forflyttningar kopplade till det manuella
arbetet. Medarbetarna ansvarar for paketering av gods och behover vid behov av
pafyllningsmaterial forflytta sig till materialforradet. Avstandet till materialforradet varierar
beroende pa var 1 AS medarbetaren ar placerad, vilket framgar av Figur 11. Forflyttningar
mellan arbetsstation och materialforrdd forekommer darmed aterkommande under
arbetsprocessen.

Figur 11
Schematisk éversiktsbild for AS plockyta

AUTOSTORE

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 KOPIERINGSYTA MATERAILFORRAD

[9.] Det identifieras ett antal sloserier kopplade till onddig transport vid stationen outbound.
Enligt observationerna stir pallarna osorterade inom markerade ytor, vilket innebér att
truckforaren behover flytta pa pallar for att komma &t de pallar som ska lastas forst pa lastbilen.
Respondent G beskriver att de aterkommande forflyttningarna i1 utlastningen paverkar
arbetsflodet.

Utlastningsytan ér indelad 1 olika fllor for respektive destination som gods ska skickas till.
Enligt respondent C varierar antalet tillgdngliga ytor mellan olika ldnder. For Tyskland finns
exempelvis ett storre antal ytor tillgdngliga, vilket enligt respondenten bidrar till att
leveranserna 1 hogre utstrickning avgar enligt planerad tid. Respondenten beskriver samtidigt
att det sker fler forseningar till Tjeckien och England, vilket enligt respondenten relateras till
begridnsad yta péd utlastningsytan. Vidare framhalls att foretaget ansvarar for bokningen av
transportfordon, vilket medfor begridnsad framforhallning avseende planering av lastningen
innan transportdren anlédnder.

Respondent G beskrev att den onddiga transporten dr en konsekvens av platsbristen pa
utlastningsytan. Aven Respondent D identifierade platsbristen som en bidragande orsak till den
onddiga transporten i lagerflodet. Respondent H forklarade att utformningen av utlastningsytan
paverkar arbetets genomforande. De smala raderna dér pallar placeras lyfts som en begréansning
i arbetet, da de paverkar hur godset kan organiseras och hanteras.

Respondent H beskrev &dven att planeringen av godset péverkas av att information om
lastbilarnas ankomstordning saknas vid samordningen. Detta innebér att godset staplas utifran
generella principer snarare én utifrén en specifik lastningsordning. Respondenten forklarade att
detta arbetssitt kan leda till att godset behdver hanteras pd nytt vid lastningstillfdllet. Nar
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staplingen inte dverensstimmer med hur godset behover placeras i lastbilen uppstar onddig
transport.

[10.] Under observationerna identifierades ett arbetsmoment dér truckféraren arbetar med att
leta, skanna och stapla pallar samt flytta pallar som stod i vigen. Dessa pallar fick en tillfallig
placering under tiden foraren arbetade med att komma at och leta efter andra pallar. Respondent
B beskrev utlastningsytan som den stationen med flest onddiga transporter” dédr gods kan sta
pa olika stdllen vilket leder till att lastaren behdver aka runt och leta.

Respondent C forklarade dven att en “iordningsstdlld bil” innebér att kollin och pallar som ska
lastas 1 bilen &r placerade i den ordning som de ska koras in 1 bilen. Detta tyckte respondenten
underldttar arbetet for lastaren och sparar onddig transport.

[11.] Ett annat sloseri som identifierades var anpassning mellan informationssystemet och det
faktiska utrymmesbehovet vid utlastningsprocessen. Detta medfor att medarbetare behover
genomfora extra forflyttningar for att hdmta rétt typ av pall nér den initialt angivna pallen inte
motsvarar godsets verkliga volym, vilket leder till ytterligare transporter.

Under observationerna identifierades dven skillnader mellan informationssystemet och kollins
faktiska placering. Utlastare anvénder ett skanningssystem for att se och skanna in kollin som
ska in 1 lastbilen vid utlastning. Vid samtal med en utlastare framkom att alla kollin som finns
registrerade for utlastning inte alltid dr placerade pa angiven plats. Detta medfor att truckforaren
behover soka efter kollin vid andra stationer, sésom manuellt plock, AS eller andra markerade
lagerytor.

Utlastaren beskrev dven att skannern i vissa fall saknar korrekt information om kollins
lagringsplats eller status. Det forekommer dven att kollin registreras 1 systemet innan de &r
fardigpaketerade, vilket innebér att truckforaren behover kontakta foregaende stationer for att
lokalisera kollina. Respondent D instimde om att systemet som anvénds for skannern inte alltid
ar uppdaterat och att utlastaren behover forlita sig pa sin erfarenhet for att kunna hitta kollin sa
snabbt som mojligt.

Figur 12 illustrerar en observationssituation dir en lastare himtade pallar fran utlastningsytan
for att lasta pa en lastbil med en specifik destination. Eftersom det finns flera utlastningsytor
kopplade till denna destination, kan kollin f6r samma séndning vara placerade pa olika ytor.
Figuren visar ett spaghettidiagram Over truckforarens rorelsemonster under observationen,
vilken pégick i cirka 5-10 minuter. Diagrammet tydliggor hur lastaren forflyttar sig mellan
olika ytor samt flyttar pa paket och pallar for att komma at andra. Lastaren behovde dven stilla
ner och ater plocka upp pallar for att anpassa lastens hojd i enlighet med lastbilens kapacitet.
Respondent G beskriver arbetet med lastning som komplext och planeringskravande.

“Det dr vdildigt tetris-aktigt, man mdste hdlla pa att klura ut.”

- Respondent G
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Figur 12
Handritat spaghettidiagram

4.3.3 Onodigt lager

Nasta identifierade sloseri dr onddigt lager. I Tabell 8 presenteras de observerade situationerna

1 koppling till sloseriet. Dessutom presenteras citat som kopplas till sloserierna och de olika
observationerna.
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Tabell 8
Sloserier kopplade till onodigt lager

Onddigt lager

Nummer Observation Citat fran respondenter

"D har srirt bir § fd dr, fag ver iy fnte vad dz sha piva med
-

Az,

[12.] Vid stationen "fécpack” stir flectalet pallar med batterier.

“Tag rror der sgplens pd alla avdelningar. Det dr fiverapes som

infe pe

£ piva med grederna, I3 o fartuar dd "

"Tag tror der sgplees b alla avdelningar. Det Jr fivesaper som

inte pet vad dr sha piva med greferna, 54 v fartmar 44"

"Nen, badz wi iure giar dee il en problenyyea 5 bade den yraw

I lagret finns ett flertal "problemytor”, vilket dr yoor diir pallar blic
[13.] stiende tills verksamheten tar ett beslut kring vad som ska hinda
med dem.

Axmnar anedndar Sl awnar.
Thiand fkan det jx komema alltsd ectrenss mainga svdvar, 44 bade

v gpenriisen be

o7 e yra mill ammar.”

"Der sar_ju owidg ya Wk

Ok jap ver inve rikner vad den piv ddv beller eller den filler fiu
[14.] Mellan AS och MP idenifieras en maskin som inte jir [ anvindning. | sdpar.. Ja, dew sedv i div av 2w awledning, men_jag wipar ivee

rvara pd vad, "

"T-id awrasrore bar v haft en fividneninereapy, dew bara ng
massa plats gy Geer exr haler dr innan fag tap bart dew. San

[15] Mellan AS och MP identifieras pallar och vagnar utanfce anddip gref, Samma rak med banhevinsaskingy san SHAr atan
=8 : S e . :
markerngar. pdfillnadimarerial ach hara likram dammar pd. Samma sak
mred wirsa paliar rom swdv vid alika s#illen dir de bara Kkson
AT och _/;'(z.-pg.'p_v:qr‘ﬁ./f, imgearing von hander. "
"Der ligger en pail rom ndganstanr eller vhridb eller vad om
Tid stani — " e . . . o7 digger en pail s nagonstanr eller krdp eller pad om
Vid statiomen "for-pack” identifieras material som inte anvinds och | | i LT . .
[16.] belr. Dt dr rrdigr an alla snte fan anparmg g mren man bar

premesant i piildips minga rom flrsiker.”

[12.] Vid stationen for-pack observeras en uppmarkerad yta med hdga pallstaplar. Ytan beskrevs
innehélla pallar med utgangna batterier. Gruppledaren pa plats uppgav att dessa troligtvis ska
kasseras, men att de har statt pa platsen i cirka tva ar.

[12.] & [13.] Respondent F beskrev att pallar som blir stdende under en ldngre period upplevs
som ett aterkommande problem inom flera delar av verksamheten. Enligt respondenten uppstér
detta till foljd av att beslut kring hantering av material invéintas fran foretaget, vilket leder till
att godset blir kvar pa lagret.

[13.] Gruppledaren beskrev att det inom for-packs-ytan finns tva identifierade ytor dir pallar
blir staende, sa kallade problemytor. Enligt gruppledaren kan dessa ytor innehélla storre kollin
som forvaras under en lingre period till f6ljd av direktiv frin foretaget. Gruppledaren uppgav
dven att det kan ta lang tid att {4 igenom forslag eller fordndringar. Detta innebér att beslut
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rorande hantering av dessa ytor invintar aterkoppling fran foretaget, vilket medfor att gods blir
kvar pa plats under en langre tid. Respondent F pastod dven att problemytorna utgor ett sloseri
av utrymme. Respondenten beskrev att en mer effektiv hantering, med kortare vantetider pa
beslut, skulle kunna frigdra yta for andra behov.

[14.] Under observationerna identifierades en maskin placerad mellan AS och MP som inte var
1 anvindning. Maskinen var placerad i ett horn och tdackt med plast. Respondent F uppgav att
funktion och syfte med maskinen ar ”oklart”.

[15.] Under observationerna identifierades pallar som var placerade utanfor markerade ytor. Det
observerades d@ven en vagn som stod utanfor markeringarna. Vidare instimde Respondent G att
utrustning och material kan bli stdende under ldngre perioder utan att anvindas.

[16.] Vid for-pack uppticktes material bakom en tavla som inte anvéndes. Det utgjordes av
undanlagt skrip som inte lingre fyllde en funktion. Mellan AS och MP identifierades &ven skrép
och pallar som stod utanfér markeringar. Respondent H instimde att det kan finnas skrép samt
pallar som ligger utanfor markeringar.

4.3.4 Outnyttjad kreativitet

Slutligen identifierades outnyttjad kreativitet som ett av sloserierna. I Tabell 9 presenteras de
observerade situationerna 1 koppling till sloseriet. Dessutom presenteras citat som kopplas till
sloserierna och de olika observationerna.
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Tabell 9
Sloserier kopplade till outnyttjad kreativitet

Outnyttjad kreativitet

Nummer

Observation

Citat frin respondenter

[17]

I taket av en truck sitter en plarta karrong som ticker truckens

takfdnster.

“Ta, #f nekar ganssa offa. ™

[18]

55-tavlor ir &) uppdaterade. Dt sitter tomma post-it-lappar pi och

sErTitrymmen ntnyttjas ).

“Inre 5d janemycker lingre mor jag fnve. [L_.] Sen dr der

wildier bra am man fakaicks tar ack skriver ner det 5d ait alla

kanzmer ibde ach rer gzt Mew det Raw maw definizied 2

och anvdnda lire mev, tcker jag.”

n

[-.] fir det kan jag gidle spplesa ar sivsa gdnger nir man

A g 27T b

Bar rap - prodlemr elfey em s Mrwing rorn rRa

b i, mraw sdger wll, mew der bliv ingenting giove. Dér blir

det likram vt det shaver live for dd Bliv der art wi 8

g
farbarmingar, of Remmer in med firbaririnear, men inpsnTne

zirs. Dd Blir det ju are man kanske ince Rinner sig bird "

PN perksamber gdr ji Gt an man sdger 5.

"I fakkar pd belpen, wi bav mycker arr giva. Men der dr inve

#ll fir ar reiva. Jae oor fnpen fond will berala fir am refoq om

= s m
RN LAY S

a

"Dx kan inrz komema med nigra idzer om du aldrig bar md

1

" 2 . R o ' SR 3
BT T N :‘J:‘I__.‘i’.’!g:‘?’.-‘!?’ B aem :‘J?’fif:_:ﬁ'.'d:_’f.’i, a3 Bl et

Tt "

Jag kaw sdpa de dldre, o bav mev problens med dem, de yngre
i P P e
iffpardmer inre 5 mycker. De baller inre med o5r § vad 0

sdper”

"Ta, wf wedar panrha ofte.”

(9,

Tid, resneser och praktiska fmitsittningar hindrar

forhitorinpzarhete.

[20]

Farbitrrings férslag brpger inte allrid pi en férstielie for den

arbetsplats som fdrslaget avser.
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[17.] Respondent A beskrev att foretaget &r konjunkturkédnsligt och att investeringsbeslut dérfor
kan prioriteras om beroende péd rddande ekonomiska forutsittningar. Krav pa aterbetalningstid
varierar, vilket kan utgdra ett hinder for genomforande av forbéttringar. Vidare framgar att
analysen utarbetas internt i verksamheten och kompletteras med kostnadsberdkningar, innan
eventuella investeringar provas inom ramen for foretagets interna godkédnnandeprocess.

[18.] Under lagerbesdken observerades tavlor som var placerade vid flera stationer. Tavlorna
utgor ett visuellt styrmedel som &r avsett att stodja ett forbattringsarbete vid de aktuella
stationerna. Dessa bendmndes 5S-tavlor och avsag att synliggdra anmélda problem, pdgaende
problemlosning, 16sta problem och en prioriteringsmatis baserad pa effekt och kostnad. Vissa
tavlor redovisade dven veckans fokus, ansvarsfordelning och vid 5S-tavlan vid utlastning fanns
en QR-kod som kunde skannas fOr att anonymt ldmna in forbéttringsforslag via mobiltelefonen.
Samtidigt visade observationerna att tavlornas anvindning och aktualitet varierade. Det
noterades att tomma post-it-lappar féorekom pa en del av tavlorna och att det stod “Losta
problem 2025”. Respondent C beskrev i en intervju att tavlorna inte anvénds sd mycket lédngre.

[19.] Vidare framkom det i intervjumaterialet att endast vissa idéer leder vidare till en atgéard.
Respondent G forklarade att det finns utrymme f6r medarbetare att komma med
forbattringsforslag men att genomforandet paverkas av tid och resurser. Det finns dven en
variation i om medarbetarnas roster fingas upp och leder till konkreta atgéirder.

I intervjumaterialet fran respondent F beskrevs det att genomforandet av forbéttringsforslag
paverkas av tid och praktiska forutsittningar. Respondenten forklarade att forslag kan gé
igenom snabbt men att genomforandet kan bromsas av att den dagliga verksamheten prioriteras.

Respondenten péstod dven att det kan vara omojligt att genomfora atgérder under vardagarna,
sérskilt da pallar behover flyttas, golv tejpas och de dr medarbetare runt om. Lagermedarbetarna
arbetar pa helgen men har inte mgjlighet att anvénda den tiden till att genomfora sdrskilda
projekt trots lidgre volymer. Endast projekt som riskerar att stora den vardagliga verksamheten
verkar kunna avsittas tid for under helgen, exempelvis om det behover mélas om.

[20.] T intervjun med respondent F framkom att forbittringsforslag inte alltid bygger pa
forstéelse for den arbetsplats som forslaget avser. Ibland foreslds idéer av medarbetare som inte
sjdlva har arbetat vid den aktuella stationen eller saknar forstaelse for hur arbetat fungerar dér.
Respondent F forklarade att det dirfor kan bli svért att bidra med idéer om en arbetsplats
personen sjélv inte har erfarenhet av.
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4.4 ldentifierade forutsattningar

I foljande avsnitt presenteras forutsittningar som identifierades som kompensationer for de
sloserier som forekom i lagerhanteringen. Med kompensationer avses faktorer som bidrar till
att verksamheten kan uppratthalla ett fungerande operativt flode, trots att olika former av sloseri
forekommer. Avsnittet dr strukturerat utifran respektive identifierat sloseri, dér tillhdrande
forutséttning redovisas 1 anslutning till varje del.

4.4.1 Omarbete

| Tabell 10 presenteras de forutséttningar kopplade till sloseriet omarbete, tillhdrande citat frén
respondenter och den avdelning av lagret som fOrutsittningen avser.

Tabell 10
Identifierade férutsattningar utifran omarbete
Omarbete
Nummer Citat fran respondenter Forutsittning Avdelning
"Och det dr ndgonting som vi jobbar med riftt nyycket mu for atf f7 . . .
. e e fg . ~:] o ;? 0 j(; 'G:’f' Tid som uppstis under pedoder med kigre volvmer Hela Ia
- il e vetfi progros for aif volymerna kan ju skijta 30, 40, 50 9 " N y el et
BEmg - LV * |anvinds £6s att foshereda infir kommande volymtoppa. =
mellan dagarna. ¥ EE
Medarbetarna vid ntlastningen besitter en hég grad aw
[2.] " De flerta abrolut bar vildigt mycket erfarenbet” erfarenhet. Dessa stannar kvar efterzom arbetsmilisn Utlastning:
upplevs som tryge.
"Scmma sak med samordning, att man firciker stapla 53 nycket
7 som mijligt, 14 gott som det gar, fir att det rka vara enkelt fir Samarbete dr en grondliggande fémitsittning for att Utlastos
X . . . LT . stnin,
1 lastaren att bava ta pallarma och sen kira in i stillet fir att balla flédet ska vara 4 smucliet som méjliet. S
pd och stapla pa varandra och Elwra wt bela den delen”
(] "De dir viildigt duktiga, jag J‘.é:-.fﬁ'la'lf“(-?!fi Kurng giva det, kan jag Medarbetama har god trockvana Uthastning
£iiga.

[1.] Under intervju med respondent D framkom att pallkragar i s stor utstrdckning som mgjlig
forbereds 1 forvdg. Respondent D forklarade att lagermedarbetarna dr instruerade att filla ut
pallkragar under perioder med ldgre volymer. Respondent A beskrev dven vid intervju att flodet
ar ojimnt och forklarade att volymerna kan skifta kraftigt.

Enligt respondent D hanteras de hogsta volymerna under tisdagar, varefter volymerna trappas
ner under veckan. Respondent D beréttade att tid som uppstir under perioder med légre volymer
anvinds for att forbereda infor kommande volymtoppar. Ett exempel pa detta ér att pallkragar
falls ut 1 forvag.
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[2.] Respondent G forklarade att medarbetarna vid utlastningen besitter en hog grad av
erfarenhet. Ménga medarbetare har arbetat pa lagret under flera &r och har, enligt respondenten,
troligtvis valt att stanna kvar pa foOretaget eftersom arbetsmiljon upplevs som trygg.
Respondenten lyfte d4ven fram att anstillningsformen, medarbetarférmanerna och flexibiliteten
ar betryggande. Exempelvis beskrev respondenten att en medarbetare som dnskar ta ledigt kan
meddela detta dagen innan och éndé fa ledigheten beviljad.

[3.] I relation till omarbete vid utlastningen beskrev respondent H att personer tas in vid behov,
sarskilt personer som tidigare arbetat tillsammans och som samarbetar vil. Respondenten
betonade att medarbetarna behover fOrstd varandras arbetsuppgifter samt kunna lita pa
varandra. Respondent G holl &ven med om att samarbete dr en grundldggande forutsittning for
att flodet ska vara sd smidigt som mojligt. For att inte utlastaren ska behdva omplacera pallarna
pa lastytan efter att samordnaren stdllt av pallarna pa ytan ar det viktigt att samordnaren och
utlastaren har ett bra samarbete. Detta underlattar utlastningsprocessen.

[4.] I intervjumaterialet framkommer d&ven medarbetarnas goda truckvana, vilken beskrevs som
en viktig del av arbetet som utlastare. Respondent D beskrev medarbetarnas forméga att
mandvrera truckarna som mycket skickliga. Respondenten forklarade dven att verksamheten
sdkerstdller truckvana hos medarbetarna som bemannar lagret under sommaren. Utlastningen
bemannas didrmed i forsta hand inte av helt oerfarna medarbetare. Upplarning pébdrjas redan
fore sommaren, dar medarbetaren far testa att kora truck for att bli bekvam. Detta beskrevs som
en process vars syfte dr att skapa bekviamlighet i att framfora truck och for att se till att
medarbetaren har en god forstaelse for hur den ska lasta pd bédsta mdjliga sétt. Respondenten
framholl att nya medarbetare darfor ges mojligheten att bygga upp en grundlaggande trygghet
och forstaelse for arbetet innan sommarperioden pabdrjas.

4.4.2 Onodig rorelse och transport

I Tabell 11 presenteras de forutsittningar kopplade till sloserierna onddig rorelse och transport,
tillhorande citat frdn respondenter och den avdelning av lagret som forutsédttningen avser.
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Tabell 11
Identifierade forutsattningar utifran onodig rorelse och transport

Onodig rorelse och transport
Nummer Citat fran respondenter Férutsittning Avdelning
B "Ja men i bar fu de lastarna som vet viildigt val bur de ska gora och bygga sina | Lastarnas erfarenhet och kompetens har betydelse for att Tilastu
= Lipon - - . i atning
bilar’ uppeitthilla ett effektivt arbetsflode E
“INeir man vet bur man lastar vef man har fastaren vill ba det. Det ar valdigt
mycket wtifrdn personer vad de gidha kan, nér man vil Ean flodet dd frcoker man Utha
. . stning
Gra oo mgyeket som mifligt fir att det ska bli enklare fir niisia sfeg. 54 kan man .
& A - < f"fd' PP —— B {‘fb j N Medarbetamas erfarenhet och forstielse fox hela
ndista steg s biir def ocksd Gtf atf man bjdfber varandra. .
[6.] 2 2 arbetsflodet har betydelse for hur arbetet utférs i
L, . . . . . praktiken, sirskilt kunskap om efterféhande processteg
“Men fag skulie abolut siga att de flesta har samarbetstanket aff man forsoker | =~ - - .
. e . o o N AS MP och utlasting
Ljgibar 3t od mycket som mgiliat for det dr ju allas birda.
"Det handiar om: prioriteringar, omr nigon har plockat diligt s fir ju igon smed
mier exfarenbet hjdfpa &Il Azt man fir forsoka se fksom vart behavs det mer fid?
Var bebies det mindre tid?" S P . 5
Mer erfarna medarbetare stottar mindre ecfama. Det . .
7] “Det vikt , P = - . AS, MP och Utlastning
et yiktigaste dr att man jobbar sor eft team. Mar kanner mm"{gf stor skillnad finns ett trdl\gt samarbetstink T teamet. ’
pd bar arbetsflodet bitr och bur det ser wt it om man jobbar som eff team och det
biir nagot probiems, di siitis alla ibop och hizijps 4t 5 aif v far det klart fkson:
istiillet for aif et éir nigon som bara kollar pd."”
"Det gir rnabbare fir nigon som ér exfaren, men det tar lingre tid for nigon som - . . e s . - .
[8.] = X f = Jd: - 3’: . o ndgo Kompetensnivi piverkar tidstgdng I utlastningen Utlastning
inte dr exfaren aft piocka o eller foca sin pall - -
N systemet mte visar korrekt kolkplacenng saknas rubin
[9.] “Man gor det spiily, hittar dee infe 5d fir du fa.” &1 att hutta kollin, dA vaderar tidsitging pa individens Utlastning
kunskap om lagret
“Tag somr samordnare ska ju egentligen Finka for det ska bii kit for lastaren”
[10.] Erfarenhet och férméga att planera sitt arbete. Utlastning
" Sen behiver d ha erfaremhet. D mste ba giort def minga ganger.”
“Man midste kurng planera siff arbete.”
“Eftersom man har alltid nagon dar son: vet bur man gor. Det dr manga som
kosmmer och frigar, och def ar ju det jag fycker dr bra att sahar bellre Eomma och
[rdoa dn atf sitta och gora fol Gksom. Och det éir ocked om mean liksom bar den hir
appenbeten aif si hiir vi béifps 61, di bir def ocksd mycket Kittare for dem ait Under hogsisong med ny personal stottar den ecfama
[11] komma och viffa friga." personalen upp, vilket dicfSe leder &l att Hela Iapzret
sommarpersonalen inte piverkar arbetseffektiviteten
* Jo, ui andra stittar upp och hjaper £ill for atf ordna det.”

[5.] Respondent D beskrev att lastarnas erfarenhet och kompetens har betydelse for att
uppritthalla ett effektivt arbetsflode. Respondenten pdpekade att lastarna besitter god kunskap
om hur lastningen ska genomforas.

[6.] Respondent G uttryckte att medarbetarnas erfarenhet och forstielse for hela arbetsflodet
har betydelse for hur arbetet utfors i praktiken. Respondenten beskrev att kunskap om
efterfoljande processteg paverkar hur arbetsuppgifter genomfors, dar medarbetare anpassar
sitt arbetssétt for att underlétta for medarbetaren som hanterar det nistkommande steget 1
flodet. Respondenten betonade dven vikten av samarbete och en kultur dir medarbetare
hjélper varandra.
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[7.] Respondent C beskrev att prioriteringar i arbetet anpassas utifrdn medarbetarnas
erfarenhet, diar mer erfarna medarbetare 1 vissa fall stottar mindre erfarna 1 olika
arbetsmoment. Vidare beskrev respondenten dven betydelsen av att arbeta i team for att
hantera problem som uppstér i arbetsflodet.

[8.] Respondent C framhdll att erfarenhet paverkar tidsatgangen i arbetsmoment, dér mer
erfarna medarbetare kan genomfora uppgifter mer effektivt. Respondenten papekade
kompetensnivd som betydande for hur snabbt och smidigt arbetsmoment kan utforas.

[9.] Under intervju med respondent G diskuterades skanningssystemet och dess brister
kopplat till kolliplacering. Respondenten beskrev att nér skanningssystemet inte visar all
kolliplacering, eller visar fel placering behdver lastaren sjdlv soka efter kollin.
Respondenten forklarade att det finns sérskilda platser och steg dér kollin kan lokaliseras,
men att detta inte dr standardiserat, utan varierar baserat pd individens kunskap om lagret.

[10.] Respondent H ansag att for att kunna uppna en effektiv lasting behdver samordnaren
forsta hur lastaren jobbar och hur godset lastas in i lastbilen. Vidare betonade respondenten
att det krévs erfarenhet for att kunna forsta lastarens arbete, vilket beskrevs som en viktig
del for att kunna lasta effektivt. Dessutom kravs formaga att planera arbetet, vilket uppnas
genom erfarenhet.

[11.] Respondent C beskrev arbetet under sommaren som fungerande, utan att fler fel
uppstér 1 jamforelse med Ovriga perioder. Respondenten forklarade att det alltid finns
tillgang till erfarna medarbetare samt att det finns utrymme for medarbetare att stilla fragor
vid behov, vilket beskrevs som en del av arbetskulturen. Under observationerna
genomfordes en informell intervju med medarbetare pa upp-packet. Medarbetaren stélldes
fragan ifall det uppstér problem under sommaren nir ny personal anstills, detta uppgav
medarbetaren kunde forekomma men att det inte skapar problem pé helheten av flodet da
de andra medarbetarna stottar upp.

4.4.3 Onodigt lager

I Tabell 12 presenteras de forutsittningar kopplade till sloseriet onddigt lager, tillhdrande citat
fran respondenter och den avdelning av lagret som forutsittningen avser.
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Tabell 12
Identifierade forutsattningar utifran onodigt lager

Onddigt lager
Nummer Citat fran respondenter Forutsittning Avdelning
“T7% fdr kdra vid vaniga binkar.”
Altemativa arbtsytor anvinds till foljd av
2] ' ! For-pack
utrymmesbristen som orsakars av problemytor.
" Det innebir att en person mindre packar vankigt gods och da
Jar i brittom.”
VI7F pudste jie samarbeta i det bir och det forsiker vi ockrd
prata om. vi stiddarju egentitgen for oss gpdiva. Om jag infe Ansvarstagande och hansyn till sina medarbetares
[13.] P Ju gentlgen for 055 9 . e E - Hela lagret
stiidar for den personen som Eonmmer effer mig. Kommyer ji infe trvsel
den vilja stida fil mig. "
"Det dr indkigt ait alla infe kan anpassa sig men man bar ju | Trots svarigheter med att eftedeva stidrutiner forséker i
[14.] . . PR N . AS, MP och utlastning
vitldigt mranga som firroker. medarbetare hjilpa varandra for varandras toivsel !
" Det iir den dfgirden som mdste fas ait hela tiden siga tll, . 5
o g . - K g K Medarbetare paminner varancdra om att efterfolja .
[15.] Ja. jag boppar i alla fail att om ndagon siger def filirickligt . . . L AS, MP och utlastning
¢ L . L . mutiner f6r att kunna implementera forindringar.
mdnga ganger sd tinker man fll nista gang.

[12.] Under intervju med respondent F beskrevs atgirder som medarbetarna vidtar for att
hantera begrénsningar kopplade till problemytor. Respondenten forklarade att alternativa
arbetsytor anvinds ndr ordinarie binkar inte ricker till, exempelvis genom att arbeta vid andra
tillgédngliga ytor.

[13.] Respondent H beskrev att arbetet med att hélla ordning i arbetsmiljon ses som ett
gemensamt ansvar mellan medarbetare. Respondenten uppgav att stidning utférs med hdnsyn
till efterfoljande arbetsmoment och att detta arbete dr beroende av att flera medarbetare bidrar.

[14.] Respondent F beskrev att det finns variation i hur rutiner kopplat till stidning efterfoljs,
dir samtliga medarbetare inte arbetar enhetligt enligt de principer som efterstrivas.
Respondenten forklarade att det ddremot finns en kultur av att forsoka hjilpa varandra till f61jd
av ett ”samarbetstink”, trots att ruinerna inte efterlevs.

[15.] Vidare framkom det att arbetet med att uppratthilla ordning i stor utstrackning sker genom
aterkommande paminnelser och direkt tillsdgelse i det dagliga arbetet. Detta beskrevs som ett
kontinuerligt arbetssitt for att hantera att rutiner inte alltid f6ljs. Under intervju med respondent
F beskrevs detta som ett forsok till att implementera fordndringar.

4.4.4 Outnyttjad kreativitet

I Tabell 13 presenteras de forutsittningar kopplade till sldseriet outnyttjad kreativitet,
tillhorande citat fran respondenter och den avdelning av lagret som forutsittningen avser.
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Tabell13
Identifierade forutsattningar utifran outnyttjad kreativitet

Outnyttjad kreativitet

Nummer Citat fran respondenter Forutsittning Avdelning

"Gred ja. alltsd giud ja verkligen. Och det finns jie sd mdnga . ; . A .
- S & Jinms & For att 16sa problem dér kreativitet inte utnyttjas

16. andra exenpel som vi bhar ocksd som folk har anvint sin egen Hela lagret
16 e - Jol , S anvinder medarbetare sin egen kreativitet. &
Kreativitet fir aft lisa sina problem..."
"De siiffer sig i en grupp. Vi bar fvd person, nej. fre personer
Jdn golvet. Sedan bar vi en gruppiedare och sedan har vi vdr | 58 gruppen dr en struktur for forbittringsarbete, men
[17.] produktionsiedare. De satfer sig ner ocb diskuterar, sedan foik | som inte tar hinsyn till kollektivets idéer. Det drivs Hela lagret

gdroch ger firsiag il dens och sen blir det de diskuterar och forbattuingsforslag av tre personer.
blir def nerad, biir def godkinda [...]."

[16.] Under ett av observationstillfillena noterades det att en truck hade en bit kartong fést i
dess tak med en bit tejp. Kartongplattan tickte néstan hela truckens takfonster, endast en liten
Oppning hade ldmnats fri som foraren kunde kika genom. Detta gjorde att foraren kunde se
uppét vid korning vid stédllagen utan att bli blindad av ljusen i taket. Denna observation togs
senare upp i en intervju med respondent G dér fragan stdlldes om detta kunde ses som ett
exempel pd ndr en medarbetare anvdnde sin egen kreativitet for att 10sa ett problem.
Respondenten upplevde att det fanns manga exempel dir medarbetarna anvédnder sin egen
kreativitet for att 16sa problem.

Respondenten fortsatte sedan med att beskriva ett exempel fran plockstationen med anknytning
till AS. I exemplet beskrevs att medarbetarna behover ha tillgang till olika material samtidigt
som arbetsbianken dr begrdnsad i storlek. Eftersom kartongerna med plastpédsar tog mycket plats
pa arbetsbanken borjade de fundera pd hur materialet kunde placeras battre, exempelvis genom
att stapla kartongerna pé varandra.

[17.] Under intervjuerna beskrevs det att det finns en grupp medarbetare med ansvar for att
driva forbéttringsarbete 1 lagret. Gruppen bendmns 5S-gruppen och beskrevs av respondent D
som ett sitt att samlas in forslag till en gemensam punkt, i stillet for att idéer sprids mellan
olika personer. Respondent C forklarade att olika avdelningar hade olika 5S-grupper och olika
forbattringsforslag, eftersom de arbetade pa olika sitt. Respondent D och F uppgav att
grupperna bestod av representanter fran golvet, gruppledare och produktionsledare. Respondent
H uppgav dven att det frimst var tre personer i 5S-gruppen pd utlastningasavdelningen som
drev det mesta arbetet och stod for flest idéer. Enligt respondent F kunde medarbetare ldmna
forslag till gruppen, som darefter diskuterade om forslagen skulle godkdnnas eller inte.
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5 Analys

Kapitlet besvarar studiens fragestdllningar genom att analysera det insamlade empiriska
materialet och jdamfora detta mot befintlig teori. Kapitlet dr strukturerat enligt studiens
frdgestdllningar. Inledningsvis besvaras frdagestdllningen [1] Kan ett lager ha en hog operativ
effektivitet trots forekomsten av sloserier? Efterfoljande besvaras frdagestdllning [2] Vilka
forutsdttningar bidrar till att upprdtthdlla hég operativ effektivitet trots forekomsten av
sloserier?

5.1 Fragestallning 1

Enligt det empiriska materialet kan ett lager ha en hog operativ effektivitet trots forekomsten
av sloserier. I samband med studien identifierades de fem sléserierna omarbete, onddig rorelse
och transport, onddigt lager samt outnyttjad kreativitet. Samtidigt visade en granskning av
interndata pd en langvarig hog operativ effektivitet. Antal orderrader inom produktsortimentet
reservdelar och tillbehor som ldmnade lagret for sent varierade mellan ca 0—-1% enligt data fran
en period Over tre ar. Detta visar Tabell 4 i empiriavsnittet. For alla produktsortiment
uppskattades antal orderrader som ldmnat lagret i tid variera mellan 97-99,8%, vilket framkom
1 intervjumaterialet. Detta uppfattas som en mycket hog operativ effektivitet.

Vidare redogdr analysen mer ingéende for de sloserier som identifierades. Inledningsvis
analyseras forekomsten av omarbete, sedan onddig rorelse och transport, onddigt lager och
slutligen outnyttjad kreativitet.

5.1.1 Omarbete

Sloseriet omarbete forekom i lagret i form arbete som genomfordes flera ganger utan att tillfora
nagot vérde. Enligt empirin forekom aktiviteter som behdvde géras om ndr den fOrsta
hanteringen inte motsvarade det faktiska behovet 1 processen eller néir en aktivitet behdvde
goras om till f6ljd av skadat gods. Detta 6verensstimmer med tidigare definitioner av omarbete,
dér sloseriet beskrivs som arbetsmoment som utfors fler gdnger &n nddvéndigt eller som
processer som behdver upprepas till foljd av att de inte utfordes korrekt fran borjan (Ahmed &
Islam Chowdhury, 2018; Lee et al., 2025).

Omarbete i form av att en aktivitet genomfordes flera gdnger dn nodvindigt var exempelvis
pallkragar som fdlldes ut och sedan ithop. Sddant manuellt arbete skulle kunna automatiseras,
vilket forekommer som ett karaktirsdrag for omarbete (Lee et al., 2025). Respondent D
forklarade dven att medarbetarna fatt direktiv om att inte félla upp och ner kragarna for att
minska omarbete, for att “gor man det manga ganger, da blir det ju tid som gar at.”. Onddig
tid som gar at for att utfora en saddan aktivitet uppfattas d&ven som en vanlig konsekvens av
omarbete, vilken saktar ner lagerflodet. Respondentens uttalande tyder dven pé att
verksamheten redan har en forstaelse for behovet av att minska sloseriet, eftersom det innebér
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att tid gar at utan att ytterligare virde skapas for kunden. Samtidigt visar forekomsten av dessa
aktiviteter att sloseriet inte lyckats elimineras fullt ut.

Vidare observerades att pallar ibland staplades hdgre dn bilens takhojd tillat, vilket innebar att
godset behovde ordnas om for att kunna lastas in i lastbilen. Detta uppstod i samband med
begrinsad lastyta, ddr medarbetarna forsokte utnyttja den tillgéngliga ytan sé effektivt som
mojligt. Arbetssittet kan forstds som en praktisk 10sning pé lastytans begrasningar. Trots detta
tillforde aktiviteten inget direkt véirde for kunden, vilket utgdr en central del inom lean (Tretiak,
2024). Sloseriet kan diarmed mojligen forstds som en konsekvens av begrinsade fysiska
forutséttningar, déar begransad yta bidrog till att en extra hantering av gods uppstod.

Utover direkta exempel pa omarbeten sa framkom dven situationer dér sldseriet kan forstas som
en foljdeffekt av tidigare hantering. Detta innebdr nddvéndigtvis inte att aktiviteten i sig utgor
ett omarbete, utan att dess utforande riskerar att skapa ett behov av en ytterligare hantering som
inte tillf6r nagot varde. Dessa aktiviteter forekom 1 samband med oldmplig pallstapling, felaktig
uppfattning om gods hojd vid utlastning och en osorterad returyta. Dessa sloserier kan hirledas
till Ahmed & Islam Chowdhury (2018) som forklarar omarbete som en konsekvens av
situationer dir en process behover goras om eftersom den inte blev korrekt fran borjan.

Respondent C beskrev exempelvis att det forekom fall dér pallar staplades pa utlastningsytan,
trots att de inte ansdgs vara staplingsbara. Detta menade respondenten 6kade sidkerhetsrisken
och risken att gods skadas. Vidare observerades det dven ndr ett paket skadades dd en
truckforare forsokte lasta in en for hog pallstapel 1 forhéllande till lastbilens takhojd. Dessa
situationer kan fOrstds som omarbete, eftersom skadat gods kridver atgdrder sdsom ny
emballering eller hantering av inkurant material.

Ett ytterligare exempel kan kopplas till returytan som observerades 1 lagret. Returytan utgjorde
inget omarbete 1 sig men betraktas som en potentiell kélla till omarbete eftersom materialet inte
hanteras direkt, utan lamnas for senare identifiering, sortering och vidare hantering. Darmed
forvintas materialet hanteras ytterligare en ging vid ett senare tillfdlle, 1 stéllet for att foras
vidare 1 flodet direkt.

Ur ett lean-perspektiv kan dessa situationer forstas som ett icke-virdeskapande moment da tid
behover avsittas for att korrigera eller ateruppta hantering som inte slutforts pa ett
dndamadlsenligt sitt frdn borjan. Sédledes uppstar sloseriet inte enbart genom att icke-
vardeskapande aktiviteter utfors upprepande génger, utan kan dven betraktas som en foljdeffekt
av arbetssitt som skapar skador eller uppskjuten hantering i flodet.

5.1.2 Onodig rorelse och transport

Utifrdn intervjuerna framkom att onddig rorelse och transport forekom i flera delar av
lagerhanteringen. Onddig rorelse forekom exempelvis 1 studien som sloseri 1 samband med att
medarbetare rérde sig mer dn nddvindigt inom AS-omréddet. Rorelse av detta slag inom
lagerverksamheter kan exempelvis uppsta nér utrustning ar opraktiskt placerad och orsakar
langa gangavstand dé den dr svar att lokalisera eller ndr lagerlayouten &r bristfillig (Petersson
et al., 2015).
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Vidare innebér slseriet transport onddig intern forflyttning av gods inom produktion eller lager
(Kazancoglu & Ozkan-Ozen, 2019). Ett exempel &r interna transporter som inte tillfér nagot
direkt kundvirde (Petersson et al., 2015). Detta sloseri framkom fradmst i samband med
utlastningsmomentet. Respondent G beskrev de &terkommande forflyttningarna 1
utlastningsprocessen som ett avbrott i flodet. Dessa forflyttningar uppstod till f61jd av att pallar
placerades osorterat inom markerade ytor, vilket innebar att truckféraren behdvde lokalisera
och i vissa fall omplacera gods for att kunna genomfora lastningen.

Vidare framhaller Petersson et al. (2015) att interna transporter inte tillfor direkt kundvérde,
utan snarare indikerar pa ett sloseri till foljd av brister 1 processens eller lagrets utformning.
Detta 0verensstimmer med respondent H:s beskrivning av tidsdtgangen vid lastning, dér en
iordningsstélld utlastningsyta mojliggdér en lastningstid pa cirka 30 till 50 minuter, medan
motsvarande process kan ta upp till en till tvd timmar nir godset dr osorterat. Den okade
tidsatgangen indikerar att ytterligare hanteringsmoment och forflyttningar uppstér i samband
med en bristande struktur. Dessa moment tillfor inte vérde i relation till slutleveransen och
betraktas ddrmed som sloseri.

I samband med observationerna utformades &dven ett spaghettidiagram, se Figur 12
Handritat spaghettidiagram, vilken illustrerar en truckforares rorelsemonster vid inlastning
av gods i en lastbil. Petersson et al. (2015) beskriver denna visualisering som ett verktyg for att
identifiera omvégar, aterkommande forflyttningar och ineffektiva rorelsemonster, vilket
uppenbarade sig enligt figuren. Diagrammet visar ett flertal korsande och aterkommande
forflyttningar inom utlastningsytan. Dessa rorelser uppstod i samband med att ett begrénsat
antal kollin skulle lastas, men dir godset var placerat pa flera olika platser 1 stéllet for att vara
samlat inom en och samma féalla.

Vidare ar det sdrskilt intressant att diagrammet tydligt visar pa ett vertikalt rorelsemonster langst
med truckkorbanan, trots att kollin lastas in i bilen horisontellt dver korbanan. De manga
linjerna i diagrammet indikerar att truckforaren behdvde kora fram och tillbaka mellan olika
positioner for att lokalisera och hdmta rétt kollin, vilket resulterade 1 ett forhdllandevis hogt
antal forflyttningar i relation till de f4 antal kollin som hanterades under observationen.

I intervjuerna framkom det att lagerlayouten uppfattades som den bidragande faktorn till
forekomsten av onddiga transporter i lagerflodet. Respondent D, G och H uttryckte att
utformningen av utlastningsytan huvudsakligen var en orsak till ineffektivitet 1
utlastningsmomentet. Respondent G framforde att de smala fillorna i1 utlastningsomrédet gav
upphov till 6kade forflyttningar, medan respondent H beskrev att utrymmet var begrénsat 1
sadan utstrackning att det forsvarade en dndamalsenlig placering av gods infor lastning. Denna
beskrivning kan relateras till Petersson et al. (2015) som menar att onddiga transporter ofta
uppstér till f61jd av en ineffektiv layout. For att reducera sloseriet och behovet av ytterligare
hantering bor layouten darmed optimeras (Ahmed & Islam Chowdhury, 2018).
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5.1.3 Onddigt lager

I lagret fanns det ytor dir pallar blev stiende under ldngre perioder, vilka bendmndes i
intervjuerna som “’problemytor.” Respondent F beskrev pallarnas stillastiende uppfattas som
ett sloseri da lagringsytan hade kunnat nyttjas for andra dndamal. Vid observationerna
identifierades ett exempel pd sddant stillastiende material. Det var en uppmirkt yta
innehallandes cirka 10—-12 stdérre kollin med batterier, vilka enligt gruppledare pa plats hade
forvarats dir under cirka tva ar. I enlighet med Kazancoglu och Ozkan-Ozen (2019) definieras
lagersloseri som dverdriven eller ineffektiv lagring av material. De observerade problemytorna
kan dirmed relateras till denna typ av sloseri, dd de uppfattades som lagrat gods som inte
anvindes i det operativa flodet.

Respondent F beskrev dven att pallar som blir stdende under langre tidsperioder ofta beror pa
att beslut om vidare hantering invintas fran foretaget, vilket kan ta 1ang tid. Aven gruppledaren
uppger att det kan vara tidskrdvande att fa igenom fordndringar eller atgérder kopplade till
onodigt lager. Respondent F beskrev att “Jag tror det upplevs pa alla avdelningar. Det dr

>

foretaget som inte vet vad de ska gora med grejerna, sd vi fastnar da.’

Denna vintan pd beslut innebér att pallar star 1 lagret under en lédngre period utan att foras vidare
1 flodet. Respondent F:s och gruppledarens beskrivningar kan relateras till Ahmed och Islam
Chowdhurys (2018) resonemang om att onddigt lager kan d6lja underliggande problem, sésom
lang vintan pa beslut fran foretaget samt brister i samordning mellan lagerverksamheten och
beslutsfattande funktioner.

Vidare kan forekomsten av oanvénd utrustning och material i lagermiljon kopplas till sloseri.
Puspitasari och Ardila (2016) framhaller att minskning av sldserier i lager kan uppnas genom
att foremal som inte behdvs avldgsnas och genom att lagermiljon hélls ren. Under intervjuerna
framkom att utrustning och material ibland blir stdende under léngre tidsperioder utan att
anvindas. Respondent G beskrev att detta omfattade vagnar, pappersmaskiner, pallar och annat
material som inte anvénds i1 det operativa arbetet. Observationerna bekriftade detta, d& oanvént
material, kvarlimnad utrustning, skrép och édldre féremal identifierades i lagermiljon.

5.1.4 Outnyttjad kreativitet

Det attonde sloseriet inom lean-teori dr outnyttjad kreativitet, vilken avser situationer da
verksamheter inte tar tillvara medarbetarens idéer och forbéttringsforslag (Liker, 2004 refererad
i1 Gibbons et al., 2012). Studiens resultat visade att detta sloseri i viss utstrackning férekom i
fallforetagets distributionslager, vilket framkom 1 studiens observationer och i
intervjumaterialet. Det visade sig att vissa forbéttringsforslag bromsades eller fastnade i
implementeringsprocessen pad grund av begridnsad tillgdng pa tid, finansiella- eller
organisatoriska resurser, praktiska forutsittningar eller medarbetarens forstaelse for den
arbetsplats forbattringsforslaget avsag.

Respondent G forklarade att trots att forbattringsforslag tas emot leder inte alltid forslagen till
genomforda fordndringar till f6ljd av begrénsad tillgdng pa tid och resurser. En konsekvens av
detta dr att medarbetarna kan uppleva att deras forslag inte far genomslag, vilket i1 sin tur kan
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upplevas som att de inte blir lyssnade pa av ledningen. Detta har en stark koppling till Liker
(2004, refererad 1 Gibbons et al., 2012) som foreslar att sloseriet outnyttjad kreativitet handlar
om att ga miste om tid, idéer, formagor och forbattringar genom att inte lyssna pd medarbetarna.
Péstdendet overensstimmer dven med andra kéllor som forklarar att tidsbrist &r en vanligt
forekommande faktor som orsakar misslyckade implementeringsforsok av exempelvis lean
(Petersson et al., 2015)

Respondent F instimde med detta och beskrev att godkénnandeprocessen kan vara relativt
snabb men att genomfOrandet ofta begrinsas av praktiska fOrutsdttningar. Den dagliga
verksamheten prioriteras dirmed framfor inforandet av forbattringsforslag, sarskilt nar det inte
finns avsatt tid for forbattringsarbete. Respondent F uttryckte dven under intervjun att “ingen
kund vill betala for att tejpa om man sdger sa.”, vilket tydligt kinnetecknar forekomsten av
sloseri (Petersson et al., 2015). Detta kan tolkas som att forbéttringsarbete behover motiveras i
relation till kostnader och kundvirde samt att detta kan vara en anledning till att forslag inte
genomfors eller prioriteras.

Vidare beskrev respondent A, med insyn 1 verksamhetens beslutsprocesser, att
investeringsbeslut prioriteras beroende pa radande ekonomiska forutsittningar och papekade
att forbattringsforslag ofta avslds efter kostnadsbedomningar. Sammantaget indikerar detta att
sloseriet inte frdmst orsakas av brist pd idéer, utan bristande genomfGrandekapacitet.
Genomforandekapaciteten paverkas i sin tur av tillgangen till tid, finansiella resurser, praktiska
forutséttningar och ekonomiska prioriteringar. Outnyttjad kreativitet kan darmed forstds som
ett sloseri som inte enbart uppstir ndr medarbetares idéer forbises, utan &ven nir
forbattringsforslag identifieras och tas emot men inte omsitts 1 praktiska forandringar.

Fortsittningsvis framkom &dven att medarbetarens fOrstidelse for den arbetsplats
forbattringsforslaget avser kan paverka risken for sloseri. Detta beskrevs i en intervju med
respondent F, som menade pé att forbéttringsforslag kan nekas nér de inte bygger pa tillrdcklig
forstéelse for den arbetsstation som forslaget avser. Detta indikerar att forbéttringsforslag
mottas och utvdrderas, men att de inte alltid kan omsiéttas i praktiska ldsningar. Dédrmed riskerar
verksamheten minskning av medarbetares engagemang och kreativitet, eftersom idéerna inte
fr genomslag nér de inte ar tillrdckligt forankrade 1 den praktiska arbetskontexten.

Avslutningsvis kan sloseriet d&ven kopplas till anvdndningen av 5S-tavlorna som organisatorisk
resurs for forbattringsarbete. Enligt empirin var tavlorna avsedda att systematiskt finga upp
forbattringsforslag genom att synliggdra anmaélda aktiviteter, pdgdende problemldsning,
problem, I6sta problem och ansvarsfordelning. Tavlorna kan darmed forstas som ett verktyg for
att omvandla medarbetarnas idéer till ett strukturerat forbattringsarbete. Emellertid visade det
sig att 5S-tavlornas funktion inte anvéndes fullt ut och att deras anvdndning minskat sedan de
infordes. Detta stdds av respondent C:s beskrivning av att tavlorna inte anvands "sd jdttemycket
ldngre”.

Detta indikerar att det finns en struktur i lagret for att finga upp och synliggora
forbiattringsforslag men att den inte utnyttjas fullt ut. I linje med Liker (2004, refererad i
Gibbons et al., 2012) kan detta forstds som outnyttjad kreativitet, eftersom verksamheten
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riskerar att g miste om medarbetarens idéer och forbéttringsforslag trots att strukturer for att
fanga upp dem finns pa plats.

5.2 Fragestallning 2

I empirin identifierades fem olika forutsdttningar som bidrar till den hodga operativa
effektiviteten. Dessa dr erfarenhet, informella arbetssitt, samordning och kommunikation,
forbéttringsarbete och flodesutjamning. Nedan analyseras dessa forutsittningen mer i ingaende.

5.2.1 Erfarenhet

Den forsta forutsattningen handlar om att medarbetarna besitter en hog erfarenhet som anses
anvéndas 1 det dagliga arbetet for att kompensera for forekomsten av sloserier. I intervjuerna
framkom det att de flesta medarbetarna har ldng arbetslivserfarenhet och har arbetat i
distributionslagret under en léngre tid. Detta bekréftades dven i samband med de informella
intervjuerna, dir medarbetare bekréftade en ldng arbetslivserfarenhet inom féretaget men dven
inom andra lagermiljoer. Respondent G forklarade gidllande medarbetarna pa
utlastningasavdelningen att “de flesta absolut har vildigt mycket erfarenhet” och att ”* 80 % av

3

dem som dr anstdllda har jobbat ddr minst tio ar.”.

Vidare innebér att infora en standard att kompetens- och kunskapsnivén i en organisation stérks,
eftersom arbetssétt tydliggors och gors gemensamma (Petersson et al., 2015). I intervjuerna
framkom emellertid att erfarenhet 1 viss utstrickning uppfattas mer betydelsefullt &n
standardisering. Exempelvis beskrev respondent G att kollin kan lokaliseras pa sérskilda platser
dér de egentligen inte ska vara placerade, denna lokalisering &r inte standardiserad utan bygger
pd medarbetarens individuella kunskap om lagret. Respondent F upplevde en brist pa
standardisering 1 relation till att folja 5S-principer 1 lagret. Eftersom standardisering enligt
teorin &r viktig for att implementera lean-principer och minska sldserier (Petersson et al., 2015;
Leksic et al., 2020), kan de brister i1 standardisering som identifierats i lagret forstds som
sloserier som delvis kompenseras av medarbetarnas omfattande erfarenhet och individuella
kunskap.

I intervjuerna framfors det dven att lastarnas erfarenhet och kompetens har betydelse for att
upprétthélla ett effektivt arbetsflode. Respondenterna betonar erfarenhet for att uppnd en
effektiv lastning, vilket kompenserar for forekomsten av sléserier. Respondent C beskriver att
“Det gdr snabbare for ndgon som dr erfaren, men det tar ldingre tid for ndgon som inte dr
erfaren att plocka om eller fixa sin pall.”

5.2.2 Informella arbetssatt

Den andra forutsittningen handlar om medarbetarnas utveckling av informella arbetssitt. Detta
utgors av arbetssétt som inte dr standardiserade inom organisationen pa grund av bristande eller
obefintlig arbetsstruktur. Inom lean anses standardisering vara en viktig del av kontinuerlig
forbattring, det dr forst nér vi standardiserar som vi kan forbattra ndgonting (Abrahamsson &
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Isaksson, 2012). Daremot &r lean inte applicerbart i alla kontexter, (Oudhuis & Tengblad, 2013)
forskning visar att det i Sverige kan vara svérare att implementera standarder jamfort med andra
kulturer. Detta beror pa svérigheter bland svenska anstillda att f6lja direkta order utan att forsta
fordelar med fordndringen (Abrahamsson & Isaksson, 2012).

Det upptécktes i utlastningen att personalen arbetade utifrdn generella principer snarare én
utifran specifik lastningsordning. Det ar skillnad pd hur snabbt medarbetarna genomfor
utlastningen, vilket i sin tur gor lastningen till en svar aktivitet att standardisera. For att
kompensera for detta utvecklade lastarna egna informella arbetssétt.

Vidare upptécks det att skanningssystemet inte dr korrekt uppdaterat, vilket skapar svrigheter
1 standardiseringsarbete och darigenom skapar onddig rorelse for medarbetarna vid letande av
kollin. Respondent D beskrev att det inte finns en uttalad standard for att hitta borttappade
kollin, utan att medarbetarna har informella arbetssétt baserade pa egen erfarenhet for att kunna
hitta kollin sa snabbt som mgjligt.

5.2.3 Samordning och kommunikation

Samordning och kommunikation utgér en forutsittning for att uppritthalla en hég operativ
effektivitet trots forekomsten av sloserier. Detta framkom 1 intervjuerna vid dialog kring hur
medarbetarna arbetar for att minimera den negativa effekten av sloserierna onddig rorelse och
transport samt omarbete. Sloserierna som diskuterades da gillde huvudsakligen de som uppstod
vid utlastningen. Flera av respondenterna uttryckte att en central del av det dagliga arbetet &r
att hjdlpas at och att bibehélla ett “flodestink™”. De forklarade att problem och flaskhalsar
hanterades genom att prata med varandra, viga stélla frdgor och be om hjélp, samt genom att
forsoka underlitta for det ndstkommande steget i processen.

Respondent C beskrev att omarbete som uppstér av att en “pall plockats daligt” och dérfor gatt
sonder hanteras genom att medarbetarna hjélps at att atgdrda problemet. “Det viktigaste dr att
man jobbar som ett team” uttryckte respondenterna. Detta gérs genom att medarbetarna gar
thop for att atgérda problemet sd fort som mojligt sé att flodet inte paverkas av sloseriets
negativa konsekvenser.

For att arbeta som ett team krévs ett ”samarbetstink™ och en flodesforstaelse, vilket respondent
G beskrev under intervju. Respondenten péstod att de flesta medarbete har detta tankesétt och
att det ar en nodvéindig forméga for att samordna aktiviteter i lagerflodet. Tankeséttet gor att
medarbetaren anpassar sitt arbetssétt for att underldtta for ndstkommande steg 1 flodet.
Exempelvis blir det léttare for lastaren att lasta pé pallarna 1 lastbilen om samordnaren (personen
som placerar pallarna pa lastytan) stillt pallarna pa ett sdtt som underlittar
palastningsmomentet. Respondent H uttryckte dven att “Jag som samordnare ska ju egentligen
tanka for det ska bli litt for lastaren”. Darmed tolkas detta tankesitt som en nddvéndig
forutséttning for att kunna samordna utlastningen sé att effektivitet upprétthalls, trots sloserier
1 form av onddig rorelse vid utlastningsmomentet.

Fortséttningsvis beskrev dven respondent H att de forsoker kommunicera kring samarbete for
att flodet ska fungera s& bra som mojligt. Respondenten péstod att alla medarbetare inte
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uppvisar samma anpassningsvilja men att ménga forsoker. Darmed &r det viktigt att de pratar
om hur och varfor samarbetet underlittar for alla. Exempelvis berittade respondenten att de
forsoker paminna medarbetarna om att stida upp efter sig enligt de 5S-rutiner som dr uppsatta.
Pa sa sitt stidar man inte bara for ndstkommande person, utan ser dven till att nédsta person
stddar infor en sjdlv. Sammantaget innebar detta att kommunikation kring samarbetet forutsétter
ett smidigt flode.

5.2.4 Forbattringsarbete

Ett kontinuerligt forbattringsarbete bedrivs genom 5S-gruppen och genom medarbetarnas egen
formaga att ta forbattringsinitiativ. Denna fOrutsittning innebdr darmed att ett kontinuerligt
forbattringsarbete genomfors trots att verksamheten delvis brister 1 att ta vara pa kollektivets
idéer och forbattringsforslag, vilket utgdrs av sloseriet outnyttjad kreativitet. Det framkommer
att foretaget forsoker implementera lean for att ta vara pd medarbetarnas forbattringsforslag
genom implementering av 5S. Det framkommer 1 intervjuerna att lean-implementeringens
framgéng beror framst pa faktorer som ledarskap, utbildning, kommunikation och
medarbetarnas delaktighet i forbattringsarbete (Leksic et al., 2020).

Fortséttningsvis utgdér 5S-gruppen en gemensam punkt dit forbéttringsforslag mottas,
utvirderas, nekas eller godkdnns. Gruppen bestér av personer bade fran golvet och personer
med ledande roller, vilket ger ett bredare perspektiv pé vilka forbéttringar som &r mdjliga och
relevanta i lagerhanteringen. Enligt studiens respondenter har medarbetarna mdjlighet att lamna
forbattringsforslag till gruppen men att det huvudsakligen dr gruppmedlemmarna som kommer
med flest idéer. Sdledes utgor 5S-gruppen en viktig struktur for att uppritthilla en hog operativ
effektivitet genom ett kontinuerligt forbattringsarbete, trots att verksamheten inte fullt ut tar
vara pd hela medarbetarkollektivets idéer. Detta &r i linje med teori kring 5S verktyget, dir dessa
betraktas som betydelsefulla for att minska sldseri men deras effekt beror pa vilken paverkan
de har pa verksamheten. Manga organisationer misslyckas med anvédndning av verktyget pa
grund av bristande engagemang av medarbetare eller ledarskap (Leksic et al., 2020).

Den andra forutsdttningen utgdérs av medarbetarnas egen formiga att vara kreativa och
genomfora forbattringsinitiativ. Det framkom att medarbetare kom pa egna l10sningar for att
underlétta sitt arbete, utan att ldsningarna passerade ndgon formell beslutsstruktur dér de
godkindes, nekades eller vidareutvecklades av ledningen. Detta framstidlldes som ett
aterkommande inslag i verksamheten och hade exempelvis bidragit till att underldtta
plockarbetet vid AS samt minskat risken for att truckforare blandades av takbelysningen. Detta
tyder pa att medarbetarnas forméga att vara kreativa och initiativtagande bidrar till en hog
operativ effektivitet, genom att ett informellt forbattringsarbete kontinuerligt genomfors.
Dédrigenom kan detta fOrstds som en fOrutsdttning som bidrar till den hdga operativa
effektiviteten, trots forekomsten av sloserier 1 lagerhanteringen.

Detta &r sérskilt intressant da en vanlig orsak till en bristande implementering av lean, och
ddrmed en okad risk for forekomsten av sloserier, ofta beror pd ldg foréndringsvilja och
avsaknad av drivkraft att genomfora fordndringar hos medarbetarna (Petersson et al., 2015).
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Studiens resultat visade emellertid pa forekomsten av sloserier trots en hog forandringsvilja och
initiativtagande hos medarbetare.

5.2.5 Flédesutjamning

Foretaget arbetar med flodesutjimning for att hantera variationer i arbetsbelastningen under
veckan. Volymerna som lagret hanterar under veckan varierar kraftigt och mot slutet av veckan
ar volymerna som ldgst, vilket medfor en ldgre arbetsbelastning. Darmed uppstar tillganglig
kapacitet som nyttjas for att forbereda arbetsmoment infor ndstkommande volymtopp. En sddan
aktivitet ar exempelvis att filla ut pallkragar, vilket minskar den negativa effekten av omarbete
kopplat till pallkragar. Séledes kan flodesutjimning forstds som en forutsittning for att hantera
en ojamn arbetsbelastning och uppritthalla en hog operativ effektivitet, trots forekomsten av
sloserier sdisom omarbete.
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6 Diskussion

Kapitlet inleds med att diskutera resultat och metod. Vidare redogors slutsatser och
rekommendationer, ddrefter beskrivs studiens begrdisningar och forslag pd vidare forskning.

6.1 Resultatdiskussion

Studiens syfte var att identifiera vilka forutsittningar som kan bidra till hdg operativ effektivitet
ien lagermiljo dér lean sloserier endast delvis har eliminerats. Genom att besvara studiens syfte
formulerades tva fragestillningar: 1) Kan ett lager ha en hog operativ effektivitet trots
forekomsten av sloserier? 2) Vilka forutsdttningar bidrar till att upprétthalla hog operativ
effektivitet trots forekomsten av sloserier i lagerhanteringen? For att besvara den forsta
fragestillningen undersoktes foretagets operativa effektivitet genom dokumentstudie och
intervjuer. Enligt det insamlade materialet visade sig lagereffektiviteten dverstiga fallforetagets
utsatta effektivitetskrav och varierade mellan 97-99,8%. Detta ansdgs vara mycket hogt.
Samtidigt identifierades fem olika sldserier 1 verksamheten: Omarbete, onddig rorelse och
transport, onddigt lager samt outnyttjad kreativitet. Dessa sloserier framkom under
observationstillfiallena som enstaka fall men bekridftades vid intervjuerna vara vanligt
forekommande foreteelser. Foljaktligen stimde den forsta fragestillningen enligt resultat fran
studien.

I relation till den andra fragestéllningen visade dven resultatet att forekomsten av sléserier inte
uppfattades ha en negativ paverkan pa lagereffektiviteten. Detta berodde pa att lagret hade
forutsittningar som mojligen kompenserade for sloseriernas potentiellt negativa paverkan pa
lagereftektiviteten. Dessa fOrutséttningar sammanstélldes och sammanfattades i fem olika
forutsattningar: Erfarenhet hos medarbetarna, informella arbetssitt, samordning och
kommunikation, kontinuerligt forbattringsarbete samt flodesutjamning.

Den forsta forutséttningen innebar att erfarenheten hos lagermedarbetarna var mycket lang.
Exempelvis pastods det 80% av medarbetarna pa utlastningasavdelningen hade arbetat pa
foretaget 1 Over tio ar. Truckforarna och samordnarna vid utlastningen genomforde darfor ett
mycket effektivt arbete genom att smidigt koordinera staplingen av pallar med god truckvana,
trots forekomsten av sloseri 1 form av onddig rorelse och transport. I samband med denna langa
erfarenhet utvecklade dven medarbetarna informella arbetssitt for att hantera en 1ag grad av
standardisering i exempelvis utlastningsmomentet, vilket ansdgs utgéra en ytterligare
forutséttning som bidrog till den hoga operativa effektiviteten.

Vidare visade &dven resultatet att samordning och kommunikation utgjorde centrala
forutséttningar 1 det dagliga arbetet. Detta forekom fridmst i samband med att minimera den
negativa effekten av sloserierna onddig rorelse och transport, samt omarbete. Forutséttningarna
visade sig frimja samarbete, vilket skulle 6ka flodets smidighet och dédrmed uppritthélla den
operativa lagereffektiviteten. Aven ett kontinuerligt forbéttringsarbete samt flodesutjimning
var bidragande forutséttningar till detta. Ett kontinuerligt forbéttringsarbete, som bedrevs av
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5S-gruppen samt av individuella medarbetare sdkerstillde ett smidigt flode genom att
forbattringsforslag  kontinuerligt omsattes 1 praktiken. Samtidigt hanterades ojamn
arbetsbelastning med hjélp av flodesutjdamning. Utjimningen nyttjades exempelvis till att
genomfora aktiviteter i kompensation for sloserier som omarbete i samband med pallkragar.

6.2 Metoddiskussion

Studien har genomfGrts som en enfallsstudie, vilket enligt Yin och Nilsson (2007) innebar
begransningar i mojligheten att generalisera resultaten jamfort med flerfallsstudier. For att
stidrka den externa validiteten hade en design med flera fall varit mer fordelaktig (Yin & Nilsson,
2007). Enfallsstudier kan diaremot stirkas genom koppling till etablerad teori, vilket d&ven har
tillimpats 1 denna studie 1 syfte att mojliggora generalisering.

Studiens validitet och reliabilitet har stirkts genom anvindning av flera datakéllor. Séfsten och
Gustavsson (2023) betonar att kombinationen av olika datainsamlingsmetoder kan bidra till
okad trovirdighet. I denna studie har intervjuer, observationer och dokumentstudier anvints,
vilket innebér en form av triangulering. Dérutdver har étta respondenter med olika roller inom
verksamheten intervjuats, vilket bidrar till en mer nyanserad bild av fallet. Detta skapar dven
ett storre empiriskt underlag och stirker bade den interna och externa validiteten (Safsten &
Gustavsson, 2023). Samtidigt hade ytterligare intervjuer, exempelvis med fler personer inom
respektive roll eller med externa aktorer, sasom speditdrer, kunnat bidra till en mer omfattande
forstaelse.

Vidare genomfordes 12 timmar observationer under olika dagar och tider, vilket stirkte och
nyanserade det empiriska underlaget. Daremot var de observerade medarbetarna medvetna om
observationerna. Enligt Patel och Davidson (2019) kan detta medfora att beteendet inte fullt ut
speglar det dagliga arbetet, vilket kan paverka resultatets validitet.

Vidare har intervjuerna transkriberats, vilket minskar risken for feltolkningar och mdojliggor en
mer noggrann analys av materialet. Att ha tillgang till det insamlade materialet under hela
analysprocessen dr en fordel (Patel & Davidson, 2019). Genom att dven inkludera en
intervjuguide och hélla semistrukturerade intervjuer skapas forutsattningar for transparens och
mdjlighet for replikering, vilket bidrar till att stirka studiens reliabilitet.

En begransning i studiens dr att den har genomforts inom ramen for en kandidatuppsats (C-
uppsats), vilken skrivits pa halvfart under en period pd fem ménader. Detta har medfort
begransningar i studiens omfattning, sérskilt vad géiller datainsamling och empiriskt underlag.
Den begrinsade méngden insamlade data medfor att resultaten baseras pa ett mindre urval av
empiriskt material, vilket i sin tur paverkar studiens generaliserbarhet. Eftersom studien bygger
pa ett enskilt fallforetag inom en specifik industri och kontext kan resultaten inte direkt
overforas till andra organisationer, branscher eller ldnder.

Vidare innebir studiens kvalitativa ansats att resultaten inte kan anvéndas for att faststilla
kausala samband. Studien kan ddrmed inte pavisa direkta orsak-verkan-samband, utan belyser
snarare samband, upplevelser och tolkningar inom den studerade kontexten. Annu en
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begrinsning omfattas av att datainsamling dr i1 begrdansad omfattning, vilket har paverkat
mojligheten till en djupare analys. Avsaknaden av fler intervjuer och uppfoljande datainsamling
har inneburit att vissa perspektiv och nyanser kan ha missats. Detta har dven begrdnsat
mdjligheten att ytterligare validera respondentsvaren.

Om studien hade genomforts pa nytt skulle den kunna stirkas genom en mer omfattande
datainsamling, exempelvis genom fler intervjuer och observationer 6ver en ldngre tidsperiod.
Datainsamlingen hade dven gynnats av att undersoka flera fall. Vidare hade &ven en

kombination av kvalitativa och kvantitativa metoder kunnat overvéigas for att ge en mer
heltidckande bild.

6.3 Vidare forskning

Studiens datainsamling genomfordes i en lagermiljo hos ett stort foretags tredjepartsaktor for
lagerhallning och distribution. Givet studiens begrinsningar finns det flera mojliga och
relevanta omraden for vidare forskning som kan bidra till en djupare forstaelse av sambandet
mellan lean-implementering och effektivitet i olika organisatoriska sammanhang.

En mojlig forskningsinriktning &dr att undersdka huruvida hog effektivitet kan uppratthéllas i
andra typer av verksamheter, exempelvis produktionsmiljéer, trots forekomsten av lean-
sloserier. En sddan studie skulle &ven kunna inkludera samtliga sloserikategorier, d4 denna
studie inte behandlade sloserierna 6verproduktion och defekter.

Vidare skulle framtida studier kunna undersoka hur resultaten fran denna studie kan appliceras
1 andra organisatoriska kontexter, exempelvis 1 mindre foretag eller nystartade verksamheter
dér resurser, processmognad och erfarenhet skiljer sig frén storre foretag. I samband med att
studien genomfordes i en svensk kontext hade det varit intressant att se vilka forutsdttningar
som krdvs 1 andra kulturer for att uppritthilla hog effektivitet trots forekomsten av lean-
sloserier. En sadan studie skulle kunna bidra till 6kad forstaelse for hur kontextuella faktorer
paverkar utfallet av lean-arbete.

Slutligen skulle vidare forskning med fordel kunna genomforas med storre och mer varierade
dataméngder samt flera fallstudier. Detta skulle kunna mgjliggéra mer nyanserade jamforelser
och bidra till en 6kad generaliserbarhet av resultaten, vilket i dagsldget ar begrinsat.
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7 Slutsatser och rekommendationer

Studien har visat att det &r mojligt att uppna en hog operativ effektivitet i lagermiljo trots
forekomsten av lean sldserier. Detta berodde pa att det fanns andra forutsédttningar inom
verksamheten som kompenserade for forekomsten av sloserier. Foljaktligen tyder studiens
resultat pa att en fullstindig integrering av lean-principer, sdsom principen att eliminera
sloserier, inte dr nddvindig for att uppna en hog operativ effektivitet. Det empiriska resultatet
kan ddrmed ses som en nyansering till befintlig teori, dir lean framhalls som en strategi for att
oka operativ effektivitet. I det studerade fallet framtrddde en hog operativ effektivitet trots att
lean-principer, sdsom eliminering av sloserier, inte var fullt integrerade i verksamheten.

Darmed implicerar studiens resultat att forekomsten av sloserier 1 viss utstrdckning inte
nodvindigtvis behover paverka en verksamhets operativa effektivitet. For verksamheter dér
sloserier inte fullt ut kan reduceras eller elimineras indikerar detta att andra stodjande
forutsattningar kan bidra till att hog operativ effektivitet uppnas. Detta dr framfor allt intressant
for verksamheter som priglas av en kontext dér lean-principer inte dr applicerbara.

Vid tillampning av studiens praktiska implikationer behdver emellertid studiens specifika
kontext beaktas. Studien har enbart studerat ett stort tillverkande foretags distributionslager, dar
lagerverksamhet bedrivs av en tredjepartsaktor. Foretaget har dven varit verksamma 1 dver
hundra &r och bedriver flera distributionslager globalt. Siledes kan studiens resultat inte
generaliseras for all typ av lagerverksamhet.
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Bilagor

Bilaga A

Ordningsfoljd:
Sléseri:

Detta har vi
observerat :

Frigor:

Intervjuguide
1. 2, 3. 4.
Omarbete Onédig rorelse & transport Onddipt lager QOutnyttjad kreativitet

Vid forpacket, upp-packet,
det manuella plocket och vid
outbound. Ett exempel pd
detta ir att pallkragar tagits

Vid outbound, upp-packet
och autostore. Ett exempel
pd detta dr att truckforaren
som ska lasta pd lastbilen i
outbound miste flytta pi

Vid 558-tavlorna och i en
truck som modifierats av
en medarbetare. Ett
exemepl pi detta dratt
vissa delar av 58-taviorna
verkar senast vara

Vid forpacket. Ett
exempel pd detta idr att
det stir ett antal pallar

med batterier som ingen

isir och sedan satts ih llar som stir i vigen for har tagit hand om pd 2
igen, * j’: llar som ska Iagsetas pi uppdaterade 2025 ochaant ¢ ar :
gen- pa . det sitter mycket fi eller ’

forst i bilen. .
tomma post-it lappar pd.
Foljfrigor:
Upplever du att detta fir negativa konsekvenser pi er arbetseffektivitet?
Om ja: Om nej:
Varftir di? WVarfor inte?

Vilka problem uppstir och vad fir det for negativa
konsekvenser?

Hur hanterar ni dessa problem for att bibehilla en hog
effektivitet?

Vad gor ni fér att kompensera for dessa sloserier?

Vilken typ av arbetskultur eller attityd krivs for att
kompensera for dessa sldserier?

Finns det nigot annat som vi inte har fingat upp under vir observation eller diskuterat idag som du vill ta upp?
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