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Abstract 
Proton Finishing ALSAB (hereinafter referred to as ALSAB) is a company located in 

Anderstorp and active in surface treatment and powder coating. ALSAB is part of the Proton 

Finishing group and was acquired in 2020 and is therefore the newest facility of their total of 

five facilities. ALSAB varnishes products that their customers deliver, and they do not 

produce any products themselves. What makes ALSAB unique is that they can handle 

products that are up to five meters long, and that they can offer a wide range of colors for 

their powder coating. 

The study at ALSAB intends to improve their internal material flow inside the warehouse. At 

the moment, there is no clear routine for the material flow, and ALSAB is therefore asking for 

suggestions for improvement, ALSAB also need help with identification and elimination of 

non-value-adding activities, which they suspect exist within the material flow. 

In order to identify any problems in Proton Finishing ALSAB's material flow, observations, 

interviews, document collection, process mapping and value flow mapping have been done. 

The observations made have been made by studying the material flow on site at Proton 

Finishing ALSAB, to see where activities occur that impair the smoothness of the material 

flow. Three employees within ALSAB have been interviewed during this study, where all 

three have different roles within the company in order to get several different perspectives on 

how the employees consider the material flow to work. Document collection was done 

through Proton Finishing ALSAB's business system – Jeeves. The data was collected on the 

number of products and pallets that were delivered and shipped each day, which is 

information that contributed to finding a connection between when and how many products 

ALSAB receives over the course of a year. The process mapping was developed to identify 

the process steps that were relevant for the value flow mapping. A value flow mapping was 

made of the activities that take place in the warehouse. The value flow mapping has 

contributed to showing which activities take up the most time, as well as which activities have 

the greatest variation in time. 

The results show that the two activities that take the longest and vary the most in time are 

activities 2 and 4, which are arrival control and packing. The arrival control activity is when 

the arriving goods are checked so that they match what the delivery note states. The packing 

activity consists of three different steps: insulation, packing of goods and strapping. The three 

steps together make up the entire packing activity. The result also shows that the waiting 

times, in the value flow mapping illustrated with a triangle, which take up the most time are 

waiting time 1 and 5. These triangles represent the time that the products are stored in the in-

storage, respectively the out-storage, as well as the time it takes to transport the products back 

and forth to the trucks. Based on this information several improvement proposals regarding a 

more leveled material flow inside Proton Finishing ALSAB's warehouse have been 

developed. 

The improvement proposals that have been developed to make Proton Finishing ALSAB's 

material flow smoother varies in extent in terms of what the improvement would cost, as well 

as how long it would take to implement the various improvements. In the short term, several 

improvement proposals have been identified, including a new structure for the storage of the 

odd products, a larger doorway between warehouse and production, as well as purchasing 

another banding machine. In the long term, it is proposed to reposition where the different 

areas of the warehouse are located and also to build one more gate for shipping and deliveries.  
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Sammanfattning 

Proton Finishing ALSAB (nedan benämnt ALSAB) är ett företag som är beläget i Anderstorp 

och är verksamma inom ytbehandling och pulverlackering. ALSAB ingår i koncernen Proton 

Finishing och förvärvades år 2020 och är därmed den nyaste anläggningen av deras totalt fem 

anläggningar. ALSAB lackerar produkter som deras kunder levererar, och producerar därmed 

själva inga egna produkter. Det som gör ALSAB unikt är att de kan hantera produkter som är 

upp till fem meter långt, samt att de erbjuder ett brett utbud av kulörer på deras 

pulverlackering. 

Studien hos ALSAB avser att förbättra deras interna materialflöde inne på lagret . I nuläget 

finns det ingen tydlig rutin för materialflödet, och ALSAB efterfrågar därmed 

förbättringsförslag, samt identifiering och eliminering av icke-värdeadderande aktiviteter, 

som de misstänker finns inom materialflödet.  

För att identifiera problem i Proton Finishing ALSABs materialflöde har observationer, 

intervjuer, dokumentinsamling, processkartläggning och värdeflödeskartläggning gjorts. 

Observationerna som gjorts har skett genom att studera materialflödet på plats på Proton 

Finishing ALSAB, för att se vart det uppstår aktiviteter som försämrar materialflödes 

jämnhet. Intervjuer har skett med tre anställda inom Proton Finishing, där alla tre har olika 

roller inom koncernen, för att få flera perspektiv på hur de anställda anser materialflödet 

fungera. Dokumentinsamling gjordes genom Proton Finishing ALSABs affärssystem - Jeeves. 

Där hämtades data om antalet produkter och pallar som in- och utlevererades per dag, vilket 

är information som bidragit till att finna samband mellan när och hur mycket produkter som 

ALSAB tar emot under ett års tid. Processkartläggningen togs fram för att identifiera de 

processteg som var relevanta för värdeflödeskartläggningen. En värdeflödeskartläggning 

gjorts över de aktiviteter som sker på lagret. Värdeflödeskartläggningen har bidragit med att 

visa vilka aktiviteters som tar upp mest tid, samt vilka aktiviteter som har störst variation i tid.  

Resultatet visar på att de aktiviteterna som tar längst tid och varierar mest i tid är aktivitet 2 

och 4, vilket är ankomstkontroll respektive packning. Aktiviteten ankomstkontroll är när det 

ankommande godset kontrolleras så att det stämmer överens med vad följesedeln anger. 

Aktiviteten packning består av stegen isolering, packning av gods och bandning. De tre stegen 

utgör tillsammans hela aktiviteten packning. Resultatet visar även att väntetiderna, i 

värdeflödeskartläggningen illustrerat med en triangel, som tar upp mest tid är väntetid 1 och 

5. Dessa trianglar representerar tiden som produkterna ligger lagrade på inlagringen, 

respektive utlagringen, samt tiden det tar att transportera produkterna från/till lastbilen. 

Baserat på denna information har förbättringsförslag i avseende på att få ett jämnare 

materialflöde inne på Proton Finishing ALSABs lager tagits fram.  

Förbättringsförslagen som tagits fram för att göra Proton Finishing ALSABs materialflöde 

jämnare är olika omfattande i avseende på vad förbättringen skulle kosta, samt hur lång tid det 

skulle ta att implementera de olika förbättringarna. På kort sikt har flertalet förbättringsförslag 

identifierats, däribland en ny struktur för de udda produkternas lagring, en större dörröppning 

mellan lager och produktion, samt köpa in en till bandningsmaskin. På lång sikt förslås att 

placera om vart de olika områdena på lagret är placerade samt införa en till port för in- och 

utleveranser.  
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1 Inledning 
Materialflöden beskriver hur en produkt flödar inom en eller flera verksamheter (Jonsson & 

Mattsson, 2016). Det innebär att materialflödet avser alla aktiviteter som rör 

materialförflyttning och hantering som sker mellan det att produkten levereras till företaget, 

tills det att den levereras till kund, vilket betyder att allt så som transporter, lager, distribution 

också räknas till materialflödet (Jonsson & Mattsson, 2016). 

Ett materialflöde kan se olika ut beroende på hos vilket företag man studerar materialflödet, 

då det handlar om olika produkter som rör sig i flöden som är utformade på olika sätt  (Jonsson 

& Mattsson, 2016). I och med att materialflöden är en central del inom logistiken, så är det 

viktigt att effektivisera dessa (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Effektivisering av 

materialflöden avser minskning av genomloppstid och icke-värdeadderande aktiviteter 

(Jonsson & Mattsson, 2016). Det innebär att fler produkter hinner behandlas under samma 

tidsperiod än innan en effektivisering (Jonsson & Mattsson, 2016).  Fördelarna med ett 

effektivt materialflöde för företaget blir att de kan sälja mer produkter än tidigare genom att 

använda optimalt antal resurser, vilket resulterar i mer intäkter, och för kunden är fördelarna 

att det går fortare att få sin produkt levererad, vilket i sin tur betyder att fler kunder kan bli 

behjälpta under samma tidsperiod (Jonsson & Mattsson, 2016). 

1.1 Bakgrund och problembeskrivning 

Proton Finishing ALSAB (nedan benämnt ALSAB), ett studerat fall i detta examensarbete är 

ett industriföretag som arbetar med ytbehandling och pulverlackering. ALSAB producerar 

inga egna produkter, utan tar endast emot kunders produkter som sedan ytbehandlas och 

lackeras, innan de levereras till kunden. Kundernas produkter består alltid av metall, men 

utformningen av produkterna varierar. ALSABs kunder består av olika företag som önskar få 

sina produkter ytbehandlade och lackerade, därmed är det kunden själv som ser till att de har 

en lastbil som levererar och hämtar upp produkterna på ALSAB. Deras kunder varierar då 

vissa endast vill ha en order behandlad, medan andra är återkommande kunder. Av den 

anledningen har ALSAB inget fast antal kunder, utan de tar emot de kunder som de har 

möjlighet till. I och med att ALSAB tar hand om sina kunders produkter, så är det viktigt att 

deras materialflöde är effektivt så att alla inblandade parter ska bli nöjda. Materialflödet på 

ALSAB startar när kunden levererar sin produkt till ALSAB och slutar när produkten är 

färdigbehandlad.  

Detta examensarbete avser Proton Finishing ALSAB i Anderstorp och deras lageryta. Hela 

anläggningen består av en kontorsdel, en produktions del och en lageryta, där lagerytan är 

ungefär 1100m2. Företaget har idag 16 medarbetare och omsatte år 2021 cirka 24 miljoner 

svenska kronor (Proton, 2023a; Alla bolag, 2022a). De som arbetar hos ALSAB arbetar 

antingen i produktionen, på lagret eller på kontoret med det administrativa. Av de 16 

medarbetarna så är fyra lagerpersonal. ALSAB arbetar med produkten Bonderite 30001, 

vilket är en förbehandling som de först lackerar produkterna med, för att pulverlackeringen 

som sedan sprayas ovanpå ska ge ett bättre skydd, samt bli mer hållbart. Bonderite 30001 kan 

appliceras på de flesta produkter bestående av metall (Proton, 2023b). På Proton Finishing 

ALSAB börjar materialflödet och dess process vid inlagringen, för att sedan placeras på ett 

lager, sedan hämtas materialet på lagret med en truck och körs till ytbehandlingen. När 
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ytbehandlingen är klar placeras materialet vid en förpackningsstation, för att sedan placeras i 

utlagringen. Detta examensarbete avser endast materialflödet av produkterna som ska 

lackeras. Det som utmärker ALSAB från de övriga bolagen inom koncernen är att de erbjuder 

pulverlackering i ett brett utbud av kulörer, samt att de kan hantera upp till fem meter långa 

gods (Proton, 2023a). I figur 1 illustreras det hur de olika processtegen är sammankopplade 

med varandra.  

 

 

 Figur 1: Processteg 

Det huvudsakliga problemet som behandlas i detta examensarbete är att Proton Finishing 

ALSAB i dagsläget inte vet hur deras lager och dess förvaring bör vara uppbyggt, för att allt 

ska vara lättåtkomligt samtidigt som produkterna har ett effektivt materialflöde genom hela 

processen. ALSAB utnyttjar i dagsläget inte all den lageryta som de har tillgänglig. Detta 

beror på att de idag inte har en tydlig rutin för hur produkterna som kunderna önskar få 

lackerade, lagras inne i lagret. Idag placeras produkterna där det finns en ledig plats, utan 

vidare eftertanke om hur de påverkar materialflödet. Att inte ha en rutin om hur produkterna 

ska lagerhållas, bidrar till ett ojämnt materialflöde hos ALSAB, då mer tid än vad som hade 

behövts, går till att flytta på produkter som ligger i vägen för produkten som ska behandlas. I 

och med det, så uppstår väntetid och onödiga arbetsmoment. 

1.2 Syfte  

Syftet med studien är att undersöka hur utformning av lager och materialflöde påverkar 

genomloppstider för produkterna och pallarna som är i rörelse.  

1.3 Frågeställningar 

För att besvara syftet med examensarbetet har tre frågeställningar tagits fram.  

1. Hur ser materialflödet ut i dagsläget? 

Den första frågeställningen syftar till hur dagens materialflöde ser ut på ALSAB. Att veta hur 

ALSABs materialflöde ser ut, är en grund för att senare kunna identifiera vilka möjliga 
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förbättringar som går att göra. Genom att kartlägga vilka aktiviteter som finns på lagret och 

studera hur många produkter som är i rörelse, så ska frågeställningen besvaras. Dessutom 

kommer en tidsstudie att göras, för att kunna identifiera hur lång tid de olika aktiviteterna i 

processen tar i dagsläget.  

2. Hur påverkas lagerhantering hos Proton Finishing ALSAB av deras nuvarande 

lagerlayout? 

Den andra frågeställningen syftar till hur en effektiv lagerlayout kan påverka det interna 

materialflödet i fabriken. I dagsläget har ALSAB en ineffektiv lagerhantering, och av den 

anledningen bör det studeras hur företaget påverkas av det. Detta för att därefter kunna avgöra 

hur det eventuellt ska kunna förbättras. Denna frågeställning ska besvaras genom att studera 

hur produkter förvaras och hur lagret är uppbyggt, för att på så sätt identifiera om det finns 

några brister. 

3. Vilka åtgärder kan vidtas på materialflödet för att få en tydlig lagerlayout? 

Den tredje frågeställningen syftar till att undersöka vilka möjliga åtgärder kopplade till 

materialflödet som finns, för att få en tydlig lagerlayout. Åtgärderna ska bidra till att lagrets 

yta utnyttjas så att hanteringen kan bli mer effektiv samtidigt som genomloppstiden för 

produkterna minskar. Genom att ta fram åtgärdsförslag till ALSAB, så ska de kunna applicera 

dessa på sitt lager för att i praktiken kunna förbättra sitt materialflöde samtidigt som de får en 

lagerlayout för ett smidigare flöde som baseras på forskning. Denna frågeställning ska därför 

besvaras genom att analysera de resultat som tagits fram med hjälp av de olika 

datainsamlingsmetoderna.  

1.4 Avgränsningar 

Examensarbetet avser endast Proton Finishing ALSAB och deras materialflöde från inlagring 

till ytbehandlingens början, och sedan från ytbehandlingens slut till utlagring. Detta illustreras 

i figur 2. I och med genomförandet av tidsstudien (värdeflödeskartläggningen) har tider tagits 

på packning av gods trots att denna aktivitet till viss del sker inne i produktionen. Dock har 

inga transporter till produktionen studerats, detta eftersom aktiviteten ytbehandling är en 

avgränsning, och transporten till ytbehandlingen ansågs därmed vara kopplad till aktiviteten 

ytbehandling. En annan aktivitet som inte studeras är finplaneringen, detta då den inte sker för 

varje produkt. Examensarbetet studerar endast själva lagerytan på ALSAB och därmed inte 

andra delar av ALSABs lokaler. Dock studeras inte lagringen av de olika 

pulverlackeringskulörerna trots att de lagras på lagerytan, detta enligt ALSABs önskemål. 

Ställagelagringen och för-hängningen studeras till viss del, detta då de är på väg att fasas ut 

respektive precis har fasats in.  
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Figur 2: Avgränsningar 

1.5 Rapportens disposition 

Nedan beskrivs vad samtliga kapitel i resterande del av rapporten handlar om. 

Kapitel 1 är inledningen på rapporten. Där presenteras bakgrunden och problembeskrivningen 

till rapporten, syftet med studien och dess frågeställningar, samt vilka avgränsningar som har 

gjorts. 

Kapitel 2 presenterar den teoretiska referensramen där relevanta begrepp inom 

forskningsområdet tas upp. Begrepp så som logistik, planering, materialhantering och 

lagerdesign kommer att beskrivas.  

Kapitel 3 beskriver de olika metoder som används i examensarbetet. I kapitlet så beskrivs vad 

metoderna går ut på, samt hur detta examensarbete har använt sig av dem. Forskningens 

kvalitet har också diskuterats i detta kapitel.  

Kapitel 4 är en företagsbeskrivning där hela Proton-koncernen beskrivs, följt av en mer 

ingående beskrivning av ALSAB.  

Kapitel 5 presenterar det resultat som samlats in från observationerna och intervjuerna, samt 

de problem som identifierats därifrån.  

Kapitel 6 analyserar rapportens resultat samt vilka aktiviteter som är värdeadderande och 

icke-värdeadderande.  

Kapitel 7 diskuterar rapportens resultat, samt de förbättringsförslag som tagits fram. 

Dessutom diskuteras resultatets rimlighet.  

Kapitel 8 presenteras rapportens slutsatser, samt vilka möjligheter som finns för framtida 

studier.   
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2 Teoretisk referensram 
I detta kapitel kommer begreppen logistik, planering, materialhantering och lagerdesign att 

diskuteras  

2.1 Logistik 

Logistik är något som används för att få både vardagen och arbetsplatser att fungera. 

Begreppet är väldigt brett och kan appliceras på olika sätt beroende på vilken miljö det gäller. 

Enligt Jonsson & Mattsson (2016, s.20) så definieras begreppet logistik som:  

”planering, organisering och styrning av alla aktiviteter i materialflödet, från 

råmaterialanskaffning till slutlig konsumtion och returflöden av produkt och material, och 

som syftar till att tillfredsställa kunders och övriga intressenters behov och önskemål, dvs. 

ge en god kundservice, låga kostnader, låg kapitalbindning, små miljökonsekvenser och 

goda sociala förutsättningar.”  

Precis som definitionen säger, så handlar logistik om flödet av förflyttning och hantering av 

varor och personal, samt all planering runt omkring (Kalaiarasan, Olhager, Wiktorsson & 

Jeong, 2020). Det vill säga, att få rätt sak på rätt plats, i rätt mängd och i rätt tid (Kalaiarasan, 

Olhager, Wiktorsson & Jeong, 2020). Samtidigt som detta ska ske, så önskas leveranstiderna 

vara korta samtidigt som kostnaderna är låga (Mutze, Lucht & Nyhuis, 2022). Detta gör att 

det hela blir väldigt komplext, då många faktorer ska tas hänsyn till på en och samma gång 

(Mutze, Lucht & Nyhuis, 2022). Logistik finns i alla produktionsverksamheter och är en 

central del för att produktionen ska hållas i gång (Hadaś, Stachowiak & Cyplik, 2014). Det är 

logistik bakom planering, styrning och utveckling, vilket gör att det är relevant att ha en tydlig 

struktur över logistiken (Hadaś, Stachowiak & Cyplik, 2014). 

2.2 Planering 

Planering innebär att ha en plan och i förväg ta beslut om saker som ska ske i framtiden 

(Jonsson & Mattsson, 2016). Besluten som ska tas varierar på situation men i de flesta fall 

syftar de till vad som ska ske, när det ska ske och av vem (Jonsson & Mattsson, 2016). 

Planering kan behöva göras olika långt i förväg, beroende på vad händelsen handlar om 

(Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Ibland kan det handla om flera år i förväg, medan i 

andra fall är det endast några dagar i förväg (Jonsson & Mattsson, 2016). 

För att planen som görs ska kunna genomföras i praktiken, måste den kontrolleras så att den 

kan följas och är fysiskt genomförbar (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). För att 

säkerställa att en plan ska kunna genomföras bör osäkerheter och datan bakom planeringen att 

undersökas (Lingitz, Gallina, Breitschopf, Finamore & Sihn, 2023). Datan bakom planeringen 

kan handla om exempelvis kvalitet och tillgänglighet (Lingitz, Gallina, Breitschopf, Finamore 

& Sihn, 2023). Dessutom bör det undersökas vilka eventuella oförutsedda händelser som kan 

komma att ske (Jonsson & Mattsson, 2016). Detta för att kunna räkna med att planen kan 

komma att förstöras och därmed kunna fullfölja planen på en alternativ väg (Lingitz, Gallina, 

Breitschopf, Finamore & Sihn, 2023).  

Enligt Oskarsson, Aronsson & Ekdahl (2013) så görs olika planering för ett företags 

distribution, produktion och materialförsörjning. De olika delarna har en egen planering, men 
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de går ändå ihop på vissa sätt med varandra (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Alla tre 

delar har en planering som sker i tre steg, vilket är huvudplanering, behovsplanering och 

detaljplanering (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Huvudplaneringen syftar till att den 

kapacitet som finns ska kunna möta efterfrågan upp till ett år framåt i tiden (Jonsson & 

Mattsson, 2016). Behovsplaneringen är en form av materialplanering, som syftar till att 

säkerställa att kundens behov går att uppfylla, det vill säga att de efterfrågade produkterna 

finns tillgängliga vid det efterfrågade leveransdatumet (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 

2013). Den sista delen är detaljplaneringen, där de sista och specifika detaljerna planeras 

(Jonsson & Mattsson, 2016). Det kan exempelvis handla om vem som gör vad och exakt när 

allt ska ske samt i vilken ordning (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Genom att dela upp 

planeringen i dessa tre delar, så att planeringen först görs rent allmänt för att sedan brytas ner 

till mer detaljer allt eftersom och ju närmre det ska ske, så ökar säkerheten för att det som har 

planerats kan genomföras enligt plan (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). 

2.3 Lean production och de sju tillhörande slöserierna 

En aktivitet som är värdeadderande beskrivs enligt Bryman (2018) som aktiviteter som 

minskar verksamhetens kostnader, utan att produkten som kunden efterfrågar får sämre 

kvalitet. Klein, Vieira, Alves & Pissutti (2023) definierar icke-värdeadderande aktiviteter som 

handlingar och/eller aktiviteter, som inte genererar något värde till produkten som framställs 

åt kunden. Inom Lean production, som är en ideologi där man arbetar mot att öka kundnyttan 

och samtidigt minska slöserierna av resurser, beskrivs de aktiviteter som inte genererar värde 

till en produkt genom sju olika slöserier (Liker, 2009). De sju slöserierna som Lean 

production tar upp är: överproduktion, väntan, transporter, överbearbetning, lagring, onödiga 

arbetsmoment och defekter (Liker, 2009). Syftet med Lean production, och att identifiera en 

verksamhets olika slöserier, är att eliminera de icke-värde adderande aktiviteterna och arbeta 

mot att ha så mycket värdeadderande aktiviteter som är möjligt inom verksamheten (Liker, 

2009). 

Överproduktion är när det produceras mer än vad som efterfrågas av konsumenten, vilket gör  

att det som produceras behöver lagras, då det blir mer rörelse för medarbetarna och fler 

transporter (Bryman, 2018). Det betyder att vid överproduktion så påverkas även de andra 

slöserierna, därav definieras överproduktion ofta som den värsta av slöserierna (Bryman, 

2018). Väntan sker när arbetet står still eller behöver saktas ned, på grund av att rätt material, 

reparation av maskin eller att rätt information inte nått fram ännu (Klein, Tonetto, Avilia & 

Moreira, 2020). Det blir en tidsförlust, som inte adderar något värde för konsumenten (Klein, 

Tonetto, Avilia & Moreira, 2020). Slöseriet med transporter sker när rätt material inte finns i 

närheten och tvingas där med att utföra en förflyttning av medarbetarna eller utrustning för att 

hämta rätt material (Bryman, 2018). Det skapar inget värde för konsumenten att arbetsplatsen 

inte är utformad så att rätt material finns på rätt plats i rätt tillfälle (Bryman, 2018).  

Överbearbetning är en annan av de sju slöserierna (Liker, 2009). Överbearbetning sker när det 

behövs åtas en åtgärd för något som redan bör fungera (Bryman, 2018). Det kan handla om att 

ett verktyg inte fungerar så som det bör, vilket gör att det behövs hämtas ett nytt eller använda 

verktyget mer än vad det bör (Liker, 2009). Det kan även handla om att försöka uppnå en 

kvalitet som konsumenten inte efterfrågar, vilket gör att det slösas tid på något som inte ger 
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mervärde (Liker, 2009). Anledningen till att lager ses som ett slöseri är då det anses onödigt 

att lagra stora mängder råvaror eller redan färdiga produkter (Liker, 2009). Detta då ledtiden 

påverkas negativt, då det tar längre tid från att produkten börjar produceras till dess att den når 

konsumenten (Liker, 2009). Onödiga arbetsmoment, ibland även beskrivet som rörelse, är de 

slöserier som gäller all förflyttning av medarbetare, material med mera (Klein, Tonetto, Avilia 

& Moreira, 2020). Allt sådant som inte är värdeadderande för konsumenten, utan endast är 

tidskrävande för leverantören (Klein, Tonetto, Avilia & Moreira, 2020). Den sista av de sju 

slöserierna som Liker (2009) beskriver är defekter. Det skapar inget värde för konsumenten 

när produktionen behöver justeras eller repareras, det är därför viktigt att det blir rätt direkt i 

produktionen, så att inga produkter behöver kasseras eller omarbetas (Liker, 2009; Klein, 

Tonetto, Avilia & Moreira, 2020).  

2.4 Flaskhalsidentifiering och eliminering 

Flaskhalsar finns överallt och är något som stoppar effektiviteten och det fungerande flödet i 

ett system, av den anledningen behöver flaskhalsarna först identifieras för att sedan elimineras 

(Rajesh & Kumara, 2018). Ett sätt att göra detta på är att studera olika scenarion för vad som 

kan hända, för att på så sätt minimera risken att flaskhalsen uppstår (Rajesh & Kumara, 2018). 

Enligt Olhager (2013) finns det en femstegsmodell för att identifiera och eliminera 

flaskhalsar. I tabell 1 visas femstegsmodellen.  

Tabell 1: Femstegsmodell vid identifiering och eliminering av flaskhalsar 

Steg Innebörd av respektive steg 

1 Studera systemet och identifiera flaskhalsar. 

2 Undersöka begräsningarna. 

3 Efterfölja i praktiken. 

4 Utöka kapacitet.  

5 Undersöka om begräsningen eliminerats.  

 

Det första steget handlar om att studera systemet och identifiera vad det finns för 

begränsningar, det vill säga vad som är flaskhalsen (Olhager, 2013). När identifieringen är 

gjord, påbörjas det andra steget, vilket är att undersöka hur begränsningen ska utnyttjas 

(Olhager, 2013). Steg tre är att sedan se till att det efterföljs i praktiken (Olhager, 2013). I det 

fjärde steget ska hela systemets kapacitet utökas så att det i det femte steget kan undersökas 

om begränsningen har eliminerats för i så fall ska femstegsmodellen börja om (Olhager, 

2013).  

I nuläget identifieras flaskhalsar ofta av vad personal och chefer på arbetsplatsen själva 

upplever som problem (Jonsson & Mattsson, 2016). Det är vanligt att problemen som 

identifierats tas upp på möten eller skickas in som förslag och sedan övervägs de och 

utvärderas (Subramaniyan, Skoogh, Gopalakrishnan & Hanna, 2016). Är problemet 

tillräckligt stort, görs en implementering av det nya förslaget, för att eliminera tidigare 

flaskhalsar (Jonsson & Mattsson, 2016). Om det inte är självupplevda identifieringar av 

flaskhalsar, så går det att använda sig av data för att få fram vart det finns flaskhalsar i 

produktionssystemet (Subramaniyan, Skoogh, Gopalakrishnan & Hanna, 2016). Datan för 
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flaskhalsidentifiering är dock inte så utvecklad i nuläget, och det gör det svårt  att identifiera 

vart flaskhalsarna finns (Subramaniyan, Skoogh, Gopalakrishnan & Hanna, 2016). Även när 

flaskhalsarna har identifierats, så är det inte alltid lätt att eliminera dem, då det kan vara 

komplext att införa ett nytt system, eller ens att inse vad som är ett bättre system 

(Subramaniyan, Skoogh, Gopalakrishnan & Hanna, 2016). 

2.5 Materialhantering 

Hantering av material sker under flera tillfällen från det att en produkt ankommer till ett lager 

tills att den lämnar lagret (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Under den tiden en produkt 

befinner sig i materialflödet, vilket uppstår när en produkt hanteras, så är genomloppstiden 

viktigt, då det ofta mäts för att se vilken tid som produkten befinner sig i detta flöde 

(Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Genomloppstiden kan antingen mätas för olika delar 

av flödet för sig, eller totalt för hela flödet (Jonsson & Mattsson, 2016). Själva 

materialhanteringen syftar till alla de aktiviteter som är kopplade till någon form av det 

material som befinner sig på ett lager (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Själva 

processen med de aktiviteter som sker under materialhanteringen visas i figur 3.  

 

Figur 3: Aktiviteter på ett lager (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013, s.130) 

Den första aktiviteten är godsmottagning i figur 3. Det innebär att gods anländer som ska 

lossas av för inleverans och under ankomsten görs ofta en kontroll så att det är rätt gods som 

är levererat och att det är i rätt kvalitet och kvantitet (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). 

Kontrollen kan göras genom att kontrollera följesedeln, där all relevant information om 

leveransen bör stå (Saderova et al., 2022). Efter kontrollen görs inlagringen, där godset 

hamnar på rätt lagerplats (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Lagret finns till för att 

godset ska ha en plats där alla vet att det finns, fram tills att det är dags för avsändning 

(Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Hur själva lagringen är uppbyggd kan variera, då det 

finns olika lagerlayouter och olika typer av förvaring (Saderova et al., 2022). Under tiden som 

godset befinner sig på lagret kan det behöva omlagras (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013; 

Saderova et al., 2022). Då order kommer in så behöver varor plockas ifrån godset som nu har 

lagrats (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Plockningen innebär att man tar det material 

som en kund efterfrågar i sin order och packar det (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). 

Materialet behöver sedan vanligtvis emballage och märkning, så att det är redo för avsändning 

till kund (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). 
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2.6 Lagerdesign 

Vid utformandet av ett lager är det viktigt att planera för att maximera den tillgängliga ytan, 

vilken typ av förvaring som ska användas och vad som blir det mest effektiva för just det 

enskilda fallet som studeras (Kovács, 2017). Detta för att optimera lokalen i flera aspekter 

(Kovács, 2017). Artiklarnas placering på lagret är därmed en avgörande faktor till att uppnå 

optimum (Jonsson & Mattsson, 2016). Några överväganden som kan göras för att nyttja 

ytorna till sin fulla kapacitet är att titta på om fast eller flytande lagerplacering är det som 

passar företaget bäst (Jonsson & Mattsson, 2016). Fast lagerplacering betyder att allt gods 

som kommer till lagret har en förutbestämd plats om vart på lagret den produkten ska 

placeras, medan flytande innebär att godset får sin lagerplats när godset ankommit till 

företaget (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Ett annat övervägande för att nyttja lagrets 

ytor är hur placeringen av artiklar ska ske (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Det syftar 

till om produkter som på något sätt är kopplade till varandra, även bör vara nära varandra på 

lagret (Jonsson & Mattsson, 2016). En koppling mellan produkter kan dels vara att de ofta 

köps tillsammans, eller att produkterna mer eller mindre, är beroende av varandra (Jonsson & 

Mattsson, 2016). Då kan det vara lämpligt att placera dessa produkter i närheten av varandra, 

för att slippa addera icke-värdeadderande aktiviteter, så som transport (Jonsson & Mattsson, 

2016). Ett tredje övervägande är om godset ska placeras nära golv eller på höjden (Jonsson & 

Mattsson, 2016). Produkter på golv är mer lättillgängliga för personalen att nå, medan 

produkter placerade på höjden är svårare att nå (Jonsson & Mattsson, 2016). Produkter på 

höjden behöver ofta en truck för att nås (Jonsson & Mattsson, 2016).  

Gu, Goetschalckx & McGinnis (2007) påstår att lager är en viktig komponent i varje 

försörjningskedja. Lagrets lagerdesign blir allt viktigare, då det ställs högre krav från 

konsumenterna på hur de vill att deras gods hanteras (Gu, Goetschalckx & McGinnis, 2007). 

För konsumenterna är det idag viktigare med etiska aspekter, än vad det varit tidigare år (Gu, 

Goetschalckx & McGinnis, 2007). Det innebär att konsumenterna efterfrågar att personalen 

bland annat ska arbeta ergonomiskt och att det ska vara jämställt på arbetsplatsen (Gu, 

Goetschalckx & McGinnis, 2007). Med rätt lagerlayout skadas inte personalen av exempelvis 

tunga lyft som ofta förekommer på arbetsplatser (Gu, Goetschalckx & McGinnis, 2007). Med 

en lagerlayout som är anpassad efter att alla oavsett bakgrund, ser till så att alla på 

arbetsplatsen ska kunna utföra samma jobb, genom att göra miljön anpassningsbar vid behov 

(Gu, Goetschalckx & McGinnis, 2007).  Miljön är även en faktor som konsumenten idag tar 

mer hänsyn till än vad som gjorts tidigare, när de gör sina val av vilka produkter som ska 

köpas (Gu, Goetschalckx & McGinnis, 2007). Det kommer även nya filosofier från ledningen 

om hur godset ska hanteras (Gu, Goetschalckx & McGinnis, 2007). Några av de filosofierna 

som har blivit allt vanligare att ta till sig inom lagerbranschen är lean production, där Just-In-

Time (JIT) och Jidoka är de främsta filosofierna (Gu, Goetschalckx & McGinnis, 2007).  

2.6.1 Olika typer av förvaring 

Förvaring är en viktig del av att optimera ett lager (Kovács, 2017). Vilken typ av förvaring 

som är bäst lämpad baseras på vilken typ av gods som ska lagerhållas (Kovács, 2017). Några 

viktiga aspekter att ta hänsyn till vid planering av förvaring är godsets material och om godset 

är halvfabrikat eller färdigt (Kovács, 2017). Det finns två olika typer av förvarningssystem att 

använda sig av: manuellt och automatiskt (Jonsson & Mattsson, 2016). Varje 
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förvarningssystem är även uppbyggt av någon typ av förvaring (Jonsson & Mattsson, 2016). 

Några av de typerna av förvaring som finns är: djup- och fristapling, ställagelagring och 

hyllfackslagring (Jonsson & Mattsson, 2016). Det vanligaste att använda sig av är 

hyllfackslagring (Kovács, 2017). Detta då hyllställningar tar hänsyn till bland annat storlek 

och vikt av godset, samtidigt som den tillgängliga lagerytan är en viktig parameter (Kovács, 

2017). 

I figur 4 visas hur djup- och fristaplingsförvaring ser ut. Denna förvaringsprincip fungerar bra 

när det är samma typ av artikel som ska lagras (Jonsson & Mattsson, 2016). Anledningen till 

att den fungerar bäst när det är samma artikel som lagras, är för att det är svårt att nå de 

artiklarna som är placerade längst in, vilket blir ett problem om det är olika artiklar (Jonsson 

& Mattsson, 2016). Detta då allt framför artikeln längst in måste flyttas på, för att nå fram till 

artikeln som eftersöks (Jonsson & Mattsson, 2016). Vid användning av FIFO (First-In-First-

Out) så måste den artikel som placerades först, lämna först (Jonsson & Mattsson, 2016). Detta 

kan vara svårt att eftersträva vid djup- och fristaplingsförvaring (Jonsson & Mattsson, 2016). 

En annan fördel med att använda sig av djup- och fristaplingsförvaring är att stora volymer 

kan lagras (Jonsson & Mattsson, 2016). Detta då det går att nyttja mycket golvyta, det vill 

säga på djupet, men även takhöjden (Jonsson & Mattsson, 2016). 

 

Figur 4: Djup- och fristaplingsförvaring (Jonsson & Mattsson, 2016, s.73) 

Ställagelagring är som tidigare nämnt en annan typ av förvaringsprincip (Jonsson & Mattsson, 

2016). I figur 5 visas hur ställagelagring kan se ut. Vid ställagelagring lagras artiklarna 

vanligtvis i pallar, där varje pall placeras i ställaget, även kallat pallställage (Jonsson & 

Mattsson, 2016). Fördelarna med att använda denna typ av förvaring är att det blir 

lättåtkomligt att nå samtliga artiklar, då inget behöver flyttas på djupet, för att nå den 

eftersökta artikeln, vilket är syftet med denna förvaringsprincip (Jonsson & Mattsson, 2016). 

Nackdelen blir dock att det blir gångar mellan de olika ställagen, vilket är en yta som skulle 

gå att använda till att lagerhålla fler artiklar (Jonsson & Mattsson, 2016).  
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Figur 5: Ställagelagring (Jonsson & Mattsson, 2016, s.73) 

Den sistnämnda av de vanligaste förvaringsprinciperna är hyllfackslagring (Jonsson & 

Mattsson, 2016). I figur 6 visas hur hyllfackslagring kan se ut på ett lager. Hyllfackslagring 

används mest till artiklar som finns i låga volymer och är mindre i storleken (Jonsson & 

Mattsson, 2016). I ett hyllfackslager lagras artiklarna i lådor eller fack, för att sära på de olika 

artiklarna, så att varje unik artikel har en egen unik låda eller fack (Jonsson & Mattsson, 

2016). Detta fungerar bra på reservdelsförråd och i verktygsförråd, men det blir svårt vid 

hantering av produkter som är större.  

 

Figur 6: Hyllfackslagring (Jonsson & Mattsson, 2016, s.75) 
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3 Metod 
Detta kapitel beskriver de metoder som har använts i arbetet. 

3.1 Forskningsupplägg 

När en vetenskaplig studie ska utföras kan metoden variera beroende på vad studien handlar 

om (Patel & Davidson, 2019). Den kan antingen göras på ett kvantitativt eller kvalitativt sätt, 

eller en blandning av dessa två (Patel & Davidson, 2019). I detta examensarbete kommer 

fallstudiemetoden att användas och data kommer att samlas in både kvantitativt och 

kvalitativt. Detta kommer att göras för att få olika typer av data som på olika sätt kan bidra till 

grunden för detta examensarbete och därmed styrka resultatet som fås. Genom att samla in 

data både kvantitativt och kvalitativt så stärks resultatet av både given data men även åsikter i 

form av intervjusvar från de som arbetar på ALSAB. Den givna datan är fakta som kan stärka 

upp de förbättringsförslag som kommer att ges med en grund i vad de som arbetar på ALSAB 

anser om lagrets utformning.  

De kvantitativa delarna i detta examensarbete är dokumentinsamling och 

värdeflödeskartläggning. Dokumentinsamling kommer att ske genom att studera ALSABs 

affärssystem och ta del av de siffror och dess sammanställande rapporter som finns där. En 

värdeflödeskartläggning kommer att göras för att eliminera de icke-värdeskapande 

aktiviteterna som i dagsläget finns i ALSABs materialflöde.   

De kvalitativa delarna i detta examensarbete är litteratursök, observationer och intervjuer. 

Litteratursök kommer att göras för att samla in artiklar som innehåller relevant information 

inom detta examensarbetes forskningsområde. Observationer kommer att göras på ALSAB i 

form av att studera de som arbetar på lagret och därtill samla in hur lång tid de olika 

aktiviteterna som görs tar, detta för att kunna göra en värdeflödeskartläggning. Intervjuer 

kommer att göras för att få en insyn i hur medarbetarna på ALSAB upplever det som sker på 

lagret, detta för att få en grund till förbättringsförslagen.  

En kvalitativ metod, är enligt Bell & Waters (2016), en metod som tillskillnad från den 

kvantitativa metoden, vill komma fram med en insikt och åsikt, i stället för kvantifierbara 

data. Några kvalitativa metoder som Patel & Davidson (2019) nämner är intervjuer, enkäter, 

observationer och dokument. Det går att säga att kvalitativa och kvantitativa metoder är 

varandras motsatser (Ahrne & Svensson, 2022). En kvalitativ metod identifieras genom att 

den är mycket flexibel och har en låg standardisering, därav bli helheten vara viktigare än 

enskilda delar (Säfsten & Gustavsson, 2019).  

3.1.1 Fallstudie 

En fallstudie är en metod som innebär att man studerar, ofta en specifik organisation eller 

arbetsplats, under en förutbestämd tidsperiod (Bryman & Bell, 2017). Det gör att man får en 

djupare förståelse av hur en organisation eller arbetsplats ser ut under en kort tidsperiod (Bell 

& Waters, 2016). När man utför en fallstudie är det vanligt att använda sig av frågeställningar 

som börjar med varför, hur och vad (Säfsten & Gustavsson, 2019). Säfsten & Gustavsson 

(2019) förklarar det som att en fallstudie kommer resultera i antingen beskrivande eller 

förklarande kunskap. Fallstudier har dock mött en del kritik, då resultatet blir för specifikt och 

inriktat på just det fallstudien undersöker (Bell & Waters, 2016). Kritikerna menar att 
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resultatet av en fallstudie inte går att använda sig av till något annat än just det företaget som 

fallstudien utfördes på (Bell & Waters, 2016). I detta examensarbete kommer resultatet gå att 

applicera på även andra fall än just ALSAB. Detta ifall de har liknande problem med hur 

deras lager är utformade och hur materialflödet fungerar. Resultatet och de förbättringsförslag 

som ges kommer i grunden att vara riktade till just ALSAB, men de kommer att gå att 

applicera på företag med liknande problembakgrund. Det som andra företag också kommer att 

kunna använda sig av utifrån denna fallstudie, är att förstå hur en värdeflödeskartläggning 

bidrar till hur materialflödet inom ens verksamhet kommer kunna förbättras. Det går inte att 

applicera data som används för detta specifika fall på andra fall, men metoden för hur det 

görs, går att applicera hos andra företag och bidra med att icke-värdeadderande aktiviteter 

elimineras.  

3.2 Litteratursökning 

Litteratursökning är en process för att hitta relevant information till forskning (Säfsten & 

Gustavsson, 2019). I detta examensarbete kommer litteratursökningen ske genom Linköping 

Universitetsbiblioteks program UniSearch. Processen i detta examensarbete börjar med att 

använda en avancerad funktion i UniSearch som gör det möjligt att söka på relevanta begrepp 

och/eller fraser, för att sedan med hjälp av filtreringar få fram relevanta artiklar som utgör en 

grund för forskningen. Enligt Bell & Waters (2016) är det viktigt att välja relevanta nyckelord 

att utgå ifrån, samt att välja vilken kombination av nyckelord som ska utnyttjas. Vid val av 

nyckelord är det också viktigt att fundera över om det finns några synonymer som kan 

användas i söksträngen för att bredda sökningen (Säfsten & Gustavsson, 2019). Hur en 

relevant söksträng ska formuleras är något som blir lättare med tiden, då kunskap växer fram 

kring vad som är bra sökord och inte (Säfsten & Gustavsson, 2019). 

I steget då själva sökningen görs, så är det viktigt att fundera över hur sökningen ska 

begränsas (Bell & Waters, 2016). Ibland kan en sökning ge flera tusentals resultat, vilket kan 

vara omöjligt att hinna gå genom vid en tidsbegränsad studie (Säfsten & Gustavsson, 2019). 

Utan att begränsa sökningen så kommer dessutom artiklar på alla språk att komma fram. Det 

kan innebära att artiklar på språk som man inte behärskar kommer upp, vilket kan göra att de 

relevanta artiklarna försvinner bort i mängden (Bell & Waters, 2016). Dessutom är det viktigt 

att fundera över om man ska ha med forskning oavsett vart den är gjord i världen eller om 

man ska begränsa sig till vissa platser (Bell & Waters, 2016). Beroende på vart forskningen är 

gjord så kan det ha funnits olika förutsättningar vilket ger olika resultat (Bell & Waters, 

2016). I detta examensarbete har litteratursökningen begränsats till att endast söka efter 

litteratur på engelska, men att platsen som den är ifrån inte spelar någon roll. Begränsningen 

har gjorts då engelska är det centrala språket för akademisk litteratur. Ytterligare en 

begränsning som har gjorts är att filtrera efter artiklar som är peer-review, detta för att endast 

få resultat som är lämpliga för syftet. 

Något annat som bör ses över är hur långt bak i tiden man ska söka på material  (Säfsten & 

Gustavsson, 2019). Om man utför en begränsad studie kan tidsramen kortas ner. Vid en 

bredare studie är risken att för många artiklar fås, vilket gör att de relevanta kan försvinna i 

mängden (Bell & Waters, 2016). Det är också viktigt att tänka på hur långt bak i tiden som 

sökningen görs (Bell & Waters, 2016). En studie som är gjord ett visst år, kanske innehåller 
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information som idag inte stämmer för att nya studier har tillkommit (Säfsten & Gustavsson, 

2019). Dock finns risken att om man begränsar sig för mycket med att inte söka på för gamla 

artiklar, så går man miste om vissa relevanta artiklar (Bell & Waters, 2016). Av den 

anledningen kan det vara bra att begränsa tidsramen baserat på vilka nyckelord som används 

(Bell & Waters, 2016). I detta examensarbete har sökningen begränsats till årtalen 2010–

2023. Årtalen valdes då studien är begränsad och inte för många sökresultat ville fås, 

samtidigt som det material som dök upp skulle vara relevant och tidsenlig. 

När ett antal relevanta artiklar har sökts fram, så påbörjas nästa steg i processen vilket är att 

läsa och granska de funna artiklarna för att undersöka vilka som kan vara relevanta för att 

besvara de valda frågeställningarna (Säfsten & Gustavsson, 2019). Det sista steget i processen 

är sedan att sammanställa den funna litteraturen på ett eget sätt som ska vara relevant för de 

valda frågeställningarna (Säfsten & Gustavsson, 2019). Sammanställningen blir därmed ett 

resultat som kommer från olika håll som blir en grund för forskningen inom ett nytt specifikt 

område (Säfsten & Gustavsson, 2019). I detta examensarbete har rubrikerna på vissa av de 

funna resultaten lästs genom, för att få en förståelse av vad litteraturen handlar om och om 

den är relevant för de valda frågeställningarna. Om rubrikerna uppfyllde kraven lästes även 

sammanfattningen för den litteraturen genom och de artiklar med sammanfattningar som 

verkat relevanta har sedan lästs fullständigt. Därefter har litteraturen valts ut som källor till 

examensarbetet om litteraturen kunnat stärka innehållet i examensarbetet.  

Under litteratursökningens gång uppkom det svårigheter i att hitta relevanta artiklar, då 

mycket är kopplat till andra områden än logistik. Ett annat problem som uppstod var hur 

sökningarna skulle avgränsas, då det var många artiklar som passade in på de sökord som 

användes. Problemen löstes genom att läsa rubrikerna på många artiklar, och på så sätt ta reda 

på om artikeln verkade relevant för detta examensarbete, samt utgå från tidigare nämnda 

filtreringar. I och med den genomförda litteratursökningen presenteras resultatet av de 

sökningar som gjorts i tabell 2. Där visas vilka nyckelord eller fraser som används i varje 

sökning, samt när sökningen skedde och hur många träffar den gav. Dessutom specificeras 

vilka av de funna artiklarna som lästes och vilka som senare användes och vilken databas som 

dessa tillhörde.  

Tabell 2: Litteratursökning 

Sökord Databas Datum Träffar Lästa Använda 

Production 

AND 

logistic* 

AND 

definition 

1.SwePub 

 

2.Directory of 

Open Access 

Journals 

2023-02-

24 

919 

(Peer-

review, 

2010-2023, 

English) 

1.Production 

Logistics 

Visibility – 

Perspectives, 

Principles and 

Prospects 

 

2.Logistics-

Oriented 

Production 

Configuration 

Using the 

1.Production 

Logistics 

Visibility – 

Perspectives, 

Principles and 

Prospects 

 

2.Logistics-

Oriented 

Production 

Configuration 

Using the 
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Example of MRO 

Service Providers 

 

3.Definition and 

classification 

criteria of 

logistics services 

for eldery 

Example of MRO 

Service Providers 

“Warehouse 

design” 

1.Academic 

Search 

Complete 

 

2.Business 

Source Premier 

2023-02-

24 

1121 

(Materialtyp: 

Akademisk 

tidsskrift) 

 

 

1.Warehouse 

design – 

determination of 

the optimal 

storage structure 

 

2.Warehouse 

design: A 

systematic 

literature review 

1.Warehouse 

design – 

determination of 

the optimal 

storage structure 

 

 

Activities 

AND 

warehouse 

AND goods 

1.Springer 

Nature Journals 

 

2.IEEE Xplore 

Digital Library 

2023-02-

24 

525 

(Peer-

review, 

2010-2023, 

English) 

1.Case study: the 

simulation 

modelling of 

selected activity 

in a warehouse 

operation 

 

2.Simulation of a 

segregation 

strategy in a 

warehouse of 

dangerous good 

by a multiagent 

system 

1.Case study: the 

simulation 

modelling of 

selected activity 

in a warehouse 

operation 

Lean AND 

waste 

1.Scopus 

 

2.ScienceDirect 

2023-02-

24 

9757 1.Demystifying 

the eighth lean 

waste: a 

knowledge waste 

scale 

 

2.Management of 

lean waste in a 

public higher 

education 

institution 

1.Demystifying 

the eighth lean 

waste: a 

knowledge waste 

scale 

 

2.Management of 

lean waste in a 

public higher 

education 

institution 

Bottleneck 

AND 

identification 

1.ScienceDirect 

 

2023-02-

24 

54(Peer-

review, 

2010-2023, 

English) 

1.Bottleneck 

identification in a 

tyre 

manufacturing 

 



16 

 

AND 

elimination 

2.Directory of 

Open Access 

Journals 

plant using 

simulation 

analysis and 

productivity 

improvement 

 

2. Improving 

Energy 

Efficiency for 

Refinery through 

Bottleneck 

Elimination 

      

3.3 Metoder för datainsamling 

Detta kapitel beskriver de metoder som på något sätt kommer att samla in data till 

examensarbetet och därmed ligga till grund för resultatet. Datainsamlingen kommer innebära 

att både kvalitativ och kvantitativ data samlas in.  

3.3.1 Observationer 

En observation innebär att iaktta och det kan vara mer eller mindre strukturerat och det kan 

även ske på olika sätt (Säfsten & Gustavsson, 2019). Det finns tre olika typer av 

observationer: direkt, öppen och dold (Säfsten & Gustavsson, 2019; Dahmström, 2011). En 

direkt observation innebär att något observeras utan att de som blir observerade vet om det 

eller störs av det (Dahmström, 2011). En öppen observation innebär att de observerade 

personerna är medvetna om observationen (Dahmström, 2011). En dold observation är 

motsatsen till en öppen observation, då den innebär att de som blir observerade inte är 

medvetna om att de studeras (Dahmström, 2011). Observationer kan ske både i en naturlig 

miljö som uppstår oberoende av observatörer, eller så kan de ske i en miljö skapad just för att 

kunna observeras (Säfsten & Gustavsson, 2019). Det senare exemplet syftar främst på 

laboratorieexperiment (Säfsten & Gustavsson, 2019). Innan en observation sker i en naturlig 

miljö kan det vara lämpligt att bestämma vilken tidpunkt som det ska ske, detta då 

omgivningen kan variera och påverka observationen (Säfsten & Gustavsson, 2019). Beroende 

på observationens omfattning och vad den handlar om så kan den behöva testas innan, i en så 

kallad pilotstudie (Säfsten & Gustavsson, 2019).  

En öppen observation innebär att de observerade personerna är medvetna om vad som sker 

(Dahmström, 2011). De har vid något tillfälle innan observationstillfället blivit meddelande 

om att de ska bli observerade och när det ska ske (Dahmström, 2011). Denna typ av 

observation kan exempelvis gå ut på att den som observerar står bredvid och studerar en 

person som utför packning av en vara på ett lager (Dahmström, 2011). I och med att den här 

formen av observation inte är hemlig och att den är bevakande så kan en viss press hamna på 

den personen som blir observerad, vilket kan leda till att resultatet av det den gör påverkas 

antingen positivt eller negativt (Dahmström, 2011). Det kan göra att observatören får ett 

felaktigt resultat av vad den har studerat (Dahmström, 2011).  
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Observationer ska ske genom att studera ALSABs lager och dess förvaring. Detta genom en 

öppen observation, då observationerna kommer att vara planerade i förväg och utgå från att de 

aktiviteter som önskas observeras, ska utföras under besöket. I detta examensarbete har 

observationer skett vid fyra olika tillfällen och i genomsnitt fem timmar per tillfälle. 

Tillfällena valdes utifrån när handledaren på ALSAB och skribenterna kunde vara på plats på 

ALSAB samtidigt. Besöken var med minst en veckas mellanrum och inföll alltid på en 

vardag. Observationerna utfördes sporadiskt under dagen, men inföll alltid mellan klockan 

08:00-17:00. Vid observationerna har hela lagerytan studerats och de som arbetar där. Även 

om examensarbetet inte tar hänsyn till produktionen, så har packningen av gods studerats inne 

på den ytan. Under observationerna har anteckningar gjorts, både i form av text och i form av 

tider som har tagits. Observationernas utformning har varierat beroende på vad som har skett 

på lagret vid de olika tillfällena. I samtliga observationer så har medarbetarnas arbetsuppgifter 

studerats och till det har tider på det de gör tagits och i vissa fall har frågor ställts för att få 

ytterligare förståelse för vad de gör.  

3.3.2 Intervjuer 

Intervjuer är en vanlig informationsteknik som går ut på att intervjuaren ska få fram någon 

form av information från respondenten (Bryman & Bell, 2017). Detta kan göras på flera sätt, 

då intervjuer kan vara uppbyggda på olika sätt beroende på vilken struktur de har (Bryman & 

Bell, 2017). De strukturer som är vanligast är strukturerade intervjuer, ostrukturerade 

intervjuer och semistrukturerade intervjuer (Bryman, 2018). En fördel med intervjuer är att 

specifika frågor kan ställas till en respondent som är kunnig inom ett område, vilket gör att 

trovärdiga svar kan ges (Bryman & Bell, 2017). Det kan exempelvis handla om en respondent 

med lång erfarenhet inom en viss bransch och då kan denne besitta kunskap som inte går att få 

tag på någon annanstans (Bryman & Bell, 2017). 

Strukturerade intervjuer går ut på att intervjuaren i förväg förbereder vilka frågor som ska 

ställas och i vilken ordning, utan möjlighet till att omstrukturera (Bryman, 2018). I och med 

den fasta bestämmelsen kan detta ses som en standardiserad intervju som inte ger möjlighet 

till fria svar som kan sväva i väg (Bryman & Bell, 2017). Ofta är frågorna dessutom väldigt 

specificerade för att minska risken med att få felaktiga svar som är irrelevanta (Bryman & 

Bell, 2017). Vid flera intervjuer om samma sak men med olika respondenter så är 

strukturerade intervjuer att föredra, då de olika svaren troligtvis inte kommer att variera så 

mycket (Bryman & Bell, 2017). 

En ostrukturerad intervju möjliggör fria svar, då frågor ofta är öppna och kan ställas spontant 

(Bryman, 2018). Inför en ostrukturerad intervju kan en viss förberedelse finnas, då intervjun 

ofta ska handla om ett visst ämne (Bryman & Bell, 2017). Utöver det är den väldigt 

ostrukturerad då den inte är förutbestämd och nya frågor kan ställas som följdfrågor på de 

svar som fås (Bryman, 2018). Fördelen med en ostrukturerad intervju är att värdefulla svar 

kan fås av de följdfrågor som dyker upp under tidens gång (Bryman & Bell, 2017). Detta är 

svar som annars inte hade fåtts (Bryman, 2018). 

Kvalitativa intervjuer möjliggör ett relativt öppet samtal mellan respondent och intervjuaren, 

då frågor vanligtvis ställs i en förbestämd ordning, samtidigt som respondenten ofta ges 

utrymme att svara fritt på frågorna som ställs (Patel & Davidson, 2019). I och med att ett fritt 
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svar kan ges, så kan svaret på frågan tolkas på flera sätt av den som intervjuar (Patel & 

Davidson, 2019). Det är intervjuaren som säkerställer att rätt frågor ställs och att ett 

godtagbart svar fås, samtidigt som båda parter är aktiva medskapare till intervjun (Bryman, 

2018). Detta innebär att kvalitativa intervjuer ofta har en låg grad av struktur och därmed även 

kan kallas för semistrukturerade intervjuer (Bryman, 2018). Enligt Patel & Davidson (2019) 

är det fördelaktigt om intervjuaren är påläst på ämnet, så att eventuella frågetecken kan 

hanteras direkt under intervjun så att man inte går miste om värdefulla svar.  

En risk med att göra flera intervjuer med samma respondent är att denne kan ändra 

uppfattning om något mellan intervjutillfällena (Patel & Davidson, 2019). Detta kan innebära 

att två helt skilda svar om samma sak fås, och att det blir svårt för intervjuaren att avgöra vad 

som är användbart till forskningen (Patel & Davidson, 2019). För att säkerställa att denna risk 

inte uppstår, kommer detta examensarbete inte ställa samma frågor till samma respondent vid 

flera tillfällen. Intervjuerna kommer att ske med personal på ALSAB som berörs av hur lagret 

är utformat. De intervjuer som genomförts presenteras i tabell 3. 

Tabell 3: Genomförda intervjuer 

Respondent Intervjutyp Plats Datum 

Logistikutvecklare på ALSAB Semistrukturerad ALSABs 

kontor 

2023-04-11 

Kvalitet & Miljö/Beredning & 

Offerter på ALSAB 

Semistrukturerad ALSABs 

kontor 

2023-04-11 

ERP-specialist/verksamhetsutvecklare 

på Proton Group 

Strukturerad Teams 2023-04-19 

 

I detta examensarbete har totalt tre intervjuer gjorts, där två av dem har bestått av samma 

frågor. Dessa två intervjuer har handlat om lagret och dess materialflöde och utformning. 

Intervjuerna har varit semistrukturerade och skett ansikte mot ansikte på ALSABs kontor. 

Båda intervjuerna har pågått cirka 20 minuter var. Inför dessa intervjuer har frågor förberetts, 

men under själva intervjutillfället har vissa frågor ställts i en annan ordning samt så har vissa 

följdfrågor tillkommit. Den tredje intervjun som har skett var en strukturerad intervju. 

Intervjun gjordes via teams, där förutbestämda frågor hade skickats till respondenten som i 

förväg kunde förbereda sig på frågorna. Frågorna hade i förväg planerats utifrån vad som 

behövde tas reda på om affärssystemet för att kunna färdigställa kapitel 4.2.3. Under 

intervjutillfället kunde tydliga svar ges och inga följdfrågor behövde ställas. Intervjun pågick 

under cirka 20 minuter. Samtliga intervjufrågor är bifogade i bilaga 1.  

3.3.3 Dokument 

Att göra en dokumentstudie betyder att de som forskar samlar in relevant information från 

dokument (Säfsten & Gustavsson, 2019). Dokument finns i flera olika typer: officiella 

dokument, statistik från statliga myndigheter, dokument och statistik från företag, 

massmediala dokument/nyheter och arkivmaterial (Säfsten & Gustavsson, 2019). 

Arkivmaterial är sådant material som företaget samlat in i annat syfte än vad forskarnas är, det 

vill säga, materialet har inte samlats in med avseende på forskarnas projekt (Säfsten & 
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Gustavsson, 2019). Tidigare var dokument sådant som skrivits ner på papper och bevarats, 

men idag räknas även datorskrivna dokument, ljudinspelningar och fotografier in under 

begreppet dokument (Patel & Davidsson, 2019).  

När en dokumentstudie genomförs blir den informationen som fås fram av primärdata, 

sekundärdata (Patel & Davidsson, 2019). Sekundärdata är baserad på primärdata, som under 

forskningens gång samlats in av forskarna (Bell & Waters, 2016). När forskarna använder sig 

av primärdata för att göra egna analyser och tolkningar, blir de analyserna och tolkningarna 

sekundärdata (Bell & Waters, 2016). Primärdata är relevant för att få forskningen att vara 

trolig och relevant, medan sekundärdata är relevant att använda sig av när andras tolkningar 

och analyser av likartade problem bidrar till forskningens resultat (Säfsten & Gustavsson, 

2019). I detta examensarbete används data och statistik från ALSABs affärssystem. Denna 

data är i detta fall primärdata, som sedan hanterats och blivit till sekundärdata. Den data som 

hanterats syftar främst till statistik över antalet in- och utleveranser som ALSAB har haft 

under ett års tid. Denna data har analyserats så att tolkningar ska kunna göras om varför 

materialflödet ser ut på ett visst sätt när ett visst antal produkter är i rörelse. Den data som är 

insamlad kring inleveranser gäller alla ALSABs inleveranser. Det vill säga, det är inte bara 

kundernas produkter som räknas in, utan även data som syftar till pulver och kontorsmaterial. 

Medan för utleveranserna så är det endast kundernas produkter som räknas in. Anledningen 

till detta är att det inte varit möjligt att filtrera datan så att endast kundernas produkter räknas.  

Bell & Waters (2016) anser att det är viktigt att vara källkritisk i hur data som delas ut till 

forskarna har samlats in, genom att ställa frågor om när, var och varför data tidigare har 

samlats in. Äkthet, tidsavstånd, oberoende, tendens och kompetens är de faktorer som oftast 

används vid källkritik (Säfsten & Gustavsson, 2019). Äkthet innebär att undersöka 

dokumenten efter misstankar om fusk (Bell & Waters, 2016). Tidsavstånd avser tiden mellan 

att en händelse skedde och när den händelsen dokumenterades (Säfsten & Gustavsson, 2019). 

Oberoende dokumentinsamling som ger samma resultat ökar trovärdigheten (Patel & 

Davidsson, 2019). Tendens avser avsikten med varför data samlats in och kompentens innebär 

att den som tagit fram data ger högre trovärdighet, ju relevantare kompetens den besitter 

(Säfsten & Gustavsson, 2019). Den information som finns i ALSABs affärssystem grundas i 

det lagerarbetarna registrerar av det som sker på lagret och på så sätt bör den data som finns 

vara äkta.  

I detta examensarbete används dokument i form av data och tillhörande rapporter som 

kommer från ALSABs affärssystem. Affärssystemets data och rapporter är inga officiella 

dokument, utan det krävs en inloggning från ALSAB för att komma åt den data och de 

rapporter, vilket gjort att data och rapporter endast kunnat samlats in under en begränsad tid. 

All data och rapporter har samlats in digitalt. 

3.4 Processkartläggning 

Processkartläggning handlar om att kartlägga hur dagens flöde ser ut och förstå hur processen 

är uppbyggd (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013; Fryk & Steins, 2010). Själva 

kartläggningen består av en beskrivning som anger vilka aktiviteter som ingår och i vilken 

ordning som de sker (Fryk & Steins, 2010). Enligt Jonsson & Mattsson (2016) kan 

processkartläggningen göras med olika hjälpmedel och blanketter som används för att 
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dokumentera olika aktiviteter i en process och i vilken ordning som de genomförs. Med hjälp 

av att dokumentera dessa saker så blir det enkelt att granska och analysera kartläggning för att 

kunna ifrågasätta varje aktivitet för sig för att se vad de bidrar med (Jonsson & Mattsson, 

2016). Detta genom att ställa frågor om vad ändamålet med aktiviteten är, varför den utförs på 

en viss plats, varför den utförs i det skede som den gör, varför en viss person utför den och 

varför den utförs på just det sättet (Jonsson & Mattsson, 2016). Tillsammans ska dessa frågor 

kunna bidra till att processkartläggningens olika aktiviteters värde analyseras så att möjliga 

förbättringar ska kunna göras (Jonsson & Mattsson, 2016). 

I detta examensarbete kartläggs dagens flöde hos ALSAB, för att få en tydlig bild av hur alla 

aktiviteter i processen hänger samman och i vilken ordning de sker. Kartläggningen har skett 

genom diskussion med medarbetare på ALSAB, observationer på lagret och dokumentation. 

Processkartläggningen ska sedan ligga till grund för värdeflödeskartläggningen så att den kan 

utgå från de aktiviteter som har identifierats i processkartläggningen. Den fullständiga 

processkartläggningen för ALSAB visas i figur 12 och är placerad i kapitel 5.1.  

3.5 Värdeflödeskartläggning 

Värdeflödeskartläggning, på engelska Value Stream Mapping (VSM), är ett begrepp som 

syftar till att kartlägga material- och informationsflöden (Liker, 2009). Det görs via tidsstudier 

och observationer (Liker, 2009). Observationerna görs i syfte att identifiera de olika 

aktiviteterna som ingår i värdeflödeskartläggningen (Dolcemascolo, 2006). Det kan göras 

genom att vara på plats och studera hela processen och därefter urskilja vilka aktiviteter som 

finns, eller så går det att använda sig av en processkartläggning, för att få fram vilka de olika 

aktiviteterna är (Dolcemascolo, 2006). Efter att aktiviteterna har observerats, ska tider tas på 

de olika aktiviteterna (Keyte & Locher, 2008). Detta görs för att kartlägga ens produktion och 

för att kunna förbättra den, med avseende på att eliminera icke-värdeskapande aktiviteter 

(Keyte & Locher, 2008). Några av de vanligaste tiderna att mäta vid en 

värdeflödeskartläggning är cykeltid, omställningstid och uptime (Liker, 2009). Cykeltid är 

tiden från att en produkt börjar behandlas, till dess att den produkten slutar att behandlas inom 

den aktiviteten (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Omställningstid är tiden från att en 

produkt behandlats klart, till dess att en ny produkt kan påbörjas att behandlas (Oskarsson, 

Aronsson & Ekdahl, 2013). Uptime är ett begrepp för hur mycket värdeadderande tid en 

aktivitet utför, och beräknas genom att ta den totala tiden som observationen utfördes på 

subtraherat med den totala omställningstiden som uppkom under observationstillfället (Liker, 

2009). Den summan ska sedan divideras med den totala tiden som observationen utfördes på 

(Liker, 2009). Resultatet ger hur mycket värdeadderande tid som aktiviteten utför procentuellt 

(Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). När en värdeflödeskartläggning är gjord, går det 

utifrån den att avläsa produktionsledtiden och aktivitetsledtiden (Dolcemascolo, 2006). Dessa 

tider visar den totala tiden för all väntetid som produkterna utsätts för, respektive den totala 

cykeltiden för samtliga aktiviteter (Dolcemascolo, 2006). 

Ett tillvägagångsätt för att analysera resultatet vid en värdeflödeskartläggning, är att 

undersöka ledtiden för en produkt (Abhishek & Pratap, 2020). Med värdeflödeskartläggning 

vill man också skapa ett taktstyrt flöde, vilket betyder att man vill producera i samma takt som 

köparen efterfrågar (Keyte & Locher, 2008). Detta för att eliminera slöseri samt att få kortare 
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ledtider (Liker, 2009). Anledningen till att man vill eftersträva ett taktstyrt system/ dragande 

system, vilket lean är, är för att kunna leverera i tid (just in time), vilket då bidrar med 

eliminering av slöserier och kortare ledtider (Liker, 2009). En fördel med att använda sig av 

detta flödestänk är att det blir mer flexibelt för både kunden och leverantören, då kvaliteten 

och produktiviteten ökar (Liker, 2009).  

I detta examensarbete ska en värdeflödeskartläggning göras hos ALSAB, där både tidsstudier 

och observationer av dagsläget ska analyseras, för att hitta förbättringsförslag och kunna 

skapa en rutin som fungerar för ALSAB. Vid skapandet av värdeflödeskartläggningen har 

processkartläggningen legat till grund, för att veta vilka aktiviteter som en produkt på ALSAB 

genomgår under materialflödet. Med den informationen och de förbättringsförslag som tas 

fram i samband med värdeflödeskartläggningen på lagret, ska en rutin som får ALSABs 

materialflöde att bli jämnare föreslås. Tidsstudien har skett genom att observera samtliga 

aktiviteter som sker på lagret, och därefter anteckna hur lång tid de olika aktiviteterna tagit. 

All den informationen har skrivits ned i Excel och beräknats där. Sedan har resultaten som 

Excel tagit fram använts i skapandet av en illustrativ värdeflödeskartläggning. Den 

fullständiga värdeflödeskartläggningen presenteras i figur 18 i kapitel 5.2.3, samt i bilaga 2 i 

slutet av rapporten.    

3.6 Forskningskvalitet 

Forskningskvalitet syftar till att den forskning som sker ska göras med god kvalitet (Patel & 

Davidsson, 2019). Det görs genom att använda sig av validitet och reliabilitet (Säfsten & 

Gustavsson, 2019). Relationen mellan dessa begrepp är att hög validitet alltid medför hög 

reliabilitet, medan hög reliabilitet inte alltid medför hög validitet (Säfsten & Gustavsson, 

2019). Det är därav viktigt att ta hänsyn till både validitet och reliabiliteten för att uppnå god 

kvalitet i sin forskning (Patel & Davidson, 2019). Utesluter man den ena av dessa två blir det 

svårt att dra en slutsats av vad forskningen uppnått för syfte (Patel & Davidson, 2019). 

Skillnaden mellan de olika begreppen är att validitet syftar till om forskningen i själva verket 

mäter det som är syftet med studien eller inte (Bryman & Bell, 2016). Vid hög validitet mäter 

forskningen det som är syftet med forskningen, medan vid låg validitet mäts inte syftet med 

forskningen (Bryman & Bell, 2016). Validitet delas in i två underkategorier - intern och 

extern validitet (Säfsten & Gustavsson, 2019). Intern validitet innebär att aktivt arbeta mot att 

utesluta sådant som kan ge en alternativ förklaring av resultatet (Säfsten & Gustavsson, 2019). 

Extern validitet syftar till hur generaliserbart resultatet är (Säfsten & Gustavsson, 2019). Går 

resultaten att använda sig av i andra forskningar är validiteten hög, medan om det inte går är 

validiteten låg (Patel & Davidsson, 2019). Ett sätt att mäta validitet är att använda sig av 

triangulering, vilket betyder att man använder sig av flera källor för att stärka trovärdigheten 

(Säfsten & Gustavsson, 2019). Det kan göras genom att använda sig av både intervjuer och 

enkäter (Säfsten & Gustavsson, 2019).  

I detta examensarbete så används flera källor, för att öka validiteten. Vid framtagandet av 

värdeflödeskartläggningen och tillhörande förbättringsförslag så har intervjuer, observationer 

och datainsamling gjorts. Genom att använda flera olika sätt att samla in data på så ökar 

trovärdigheten och validiteten för resultatet. Vid intervjuerna och datainsamlingen har viss 

information och data fåtts, som sedan bekräftats vid en observation. Även vid intervjuerna så 
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har den information och data som datainsamlingen visat bekräftats. Detta ökar trovärdigheten 

för resultatet, då flera källor stärker varandra.   

Trots att flera datainsamlingssätt har använts, så kan det vara svårt för andra företag att 

applicera det framtagna resultatet på deras lager, vilket innebär en låg validitet. Detta beror på 

att studien är baserad på ALSABs utformning och deras unika verksamhet. Även om 

resultatet är specifikt för ALSAB, så går vissa delar att generalisera till andra lager. Därmed 

kan resultatet troligtvis inte appliceras rakt av, utan endast vissa delar där det andra lagret har 

samma problem och är utformat på ett liknande sätt som ALSAB, vilket ökar validiteten.  

Reliabilitet syftar i stället på om hur stor chansen är att samma undersökning skulle ge samma 

resultat vid varje mättillfälle (Säfsten & Gustavsson, 2019). Blir resultatet detsamma vid varje 

mättillfälle ses det som hög reliabilitet, och blir resultaten med stor variation vid 

mättillfällena, anses det vara låg reliabilitet (Säfsten & Gustavsson, 2019). Sådant som kan 

påverka resultatens variation är mätinstrument, forskningspersonen, undersökningssituationen 

och forskaren (Säfsten & Gustavsson, 2019).  Det finns flertalet olika sätt att mäta 

reliabiliteten i en forskning (Bell & Waters, 2016). Ett sätt att mäta reliabiliteten är att utföra 

samma test, under samma omständigheter vid ett senare tillfälle, för att se hur resultaten 

skiljer sig (Bell & Waters, 2016). Ett annat sätt är att formulera om frågor som använts i en 

intervju, till synonymer av de tidigare orden (Bell & Waters, 2016). Detta för att se om 

resultaten påverkas av specifika formuleringar, eller om det är betydelsen av frågan som 

påverkar (Bell & Waters, 2016). För vid en specifik formulering kommer resultaten att skilja 

sig, medan om det är betydelsen av frågan som påverkar, kommer resultaten inte att variera 

grad (Bell & Waters, 2016).  

I detta examensarbete säkerställs reliabiliteten genom att utföra en tidsstudie vid flera 

tillfällen för att säkerställa att resultatet som ges inte varierar allt för mycket. Insamlandet av 

data till värdeflödeskartläggningen har gjort vid tre olika tillfällen. Vid de tillfällen har de 

olika aktiviteterna och trianglarna tagits tid på, för att få information om hur mycket tid som 

läggs på de olika områdena i värdeflödeskartläggningen. Insamlingen av data gjordes genom 

att en tog tid och den andra skrev ned det i Excel. Alternativt att båda tog tid, fast på olika 

saker, och att båda därmed antecknade i Excel. Det som avgjorde hur datan samlades in 

berodde på vilken område som skulle mätas. Vid korta mättider, var det en som mätte och en 

som anteckna, och vid långa mättider, gick det att båda mätte samtidigt, men på två olika 

områden.  

Reliabiliteten på värdeflödeskartläggningen är dock svår att uppskatta, detta då ALSAB 

arbetar med många olika produkter. En del produkter är små och andra stora. Det gör att de 

olika aktiviteterna i värdeflödeskartläggningen påverkas. Detta då det till exempel är svårare 

att transportera gods som är långt, och därmed kan slå i dörröppningar, annat gods eller 

likdanande. Medan vid gods som är litet går det smidigt att transportera godset fritt inne i 

lagret. Eftersom variationen i godsets storlek är så pass stor, är det svårt att uppnå samma 

resultat vid en ny värdeflödeskartläggning, då produkternas storlek är det som avgör hur lång 

tid de olika aktiviteterna tar. Reliabiliteten hade varit högre vid ännu flera observationer, men 

på grund av arbetes storlek har detta inte kunnat utföras. 
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Under detta arbete har tre intervjuer gjorts, med tre personer som har olika roller hos Proton 

Finishing AB. Detta för att stärka reliabiliteten, och säkerställa att olika roller inom 

verksamheten ser på ALSABs lager på samma sätt. Samtliga av dessa intervjuer utfördes 

endast en gång per respondent, men under tiden intervjuerna föregick, ställdes flertalet 

följdfrågor, för att säkerställa att respondenten förstått innebörden av frågan rätt. Vid fortsatta 

eventuella oklarheter eller vid behov av fler synvinklar, har även frågor ställts vid informella 

sammanhang. Under observationerna, det vill säga de informella sammanhangen, har frågor 

ställts till personalen, i de fall där personalen förklarat på en nivå, där det varit svårt att förstå 

som utomstående. På så sätt har ytterligare information samlats in, utöver de intervjuer som 

utförts under arbetets gång.    
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4 Företagsbakgrund 
I detta kapitel presenteras en företagsbakgrund, där hela Proton-koncernen presenteras. Sedan 

beskrivs ALSAB och hur deras lager är utformat och vilken typ av förvaring de använder.  

4.1 Proton Group 

Proton Group bildades år 1990 och idag har de fem olika affärsområden med totalt 400 

medarbetare. De fem affärsområdena är Proton Edge, Proton Engineering, Proton Finishing, 

Proton Lighting och Proton Structure. Samtliga verkar inom industrikoncernen och vissa av 

dem har sina egna produktionsbolag (Proton, 2023c). Under år 2021 omsatte Proton Group 

cirka 717 miljoner svenska kronor (Alla bolag, 2022b). Hela koncernen visas i figur 7.  

 

Figur 7: Koncernträd för Proton Group 

Inom affärsområdet Proton Finishing så finns det sex olika produktionsbolag runt om i 

Sverige. Dessa bolag arbetar med ytbehandling och/eller pulverlackering på olika sätt. Alla 

bolag har därmed ett materialflöde, som går mellan inlagring och utlagring av materialet. 

Materialet används till de produkter som kunden önskar få behandlade. Proton Finishing har 

företag som kunder, där företagen ankommer med de gods de vill få behandlat. Godset kan 

variera i utseende, men består alltid av metall. Det finns tre produktionsbolag i Anderstorp, en 

i Forsheda, en i Eskilstuna och en i Hillerstorp, medan huvudkontoret är beläget i Värnamo 

(Proton, 2023d). Detta examensarbete avser Proton Finishing ALSAB som är ett av de tre 

produktionsbolagen i Anderstorp. Precis som hela affärsområdet, så tar ALSAB emot 

kundernas produkter för behandling, innan de sedan skickas tillbaka till kunden. I och med 

detta så är det alltid kunden som äger produkten, medan ALSAB endast sköter 

ytbehandlingen och pulverlackeringen. Detta medför att ALSAB alltid har fler inleveranser än 
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utleveranser och det beror på att kundernas produkter alltid kommer att utlevereras från 

ALSAB, till skillnad mot exempelvis kontorsmaterial och pulver till pulverlackeringen som 

stannar på ALSAB.  

4.2 ALSABs lager 

ALSABSs lokaler omfattar totalt 2750m2 och består av själva lagerytan med tillhörande 

kontor, produktionen där ytbehandlingen sker, och en gångpassage till kontorsdelen. I figur 8 

presenteras en översiktsbild av ALSABs lokal och de olika delarnas placering. Yta nummer 1 

är lagerytan och är den ytan där all lagring av produkter sker. Ytan nummer 2 är ett 

tillhörande kontor för lagerytan, där skrivs fraktsedlar ut, och annat administrativt som 

lagermedarbetarna gör. Område 3 är där produktionen, det vill säga, där ytbehandlingen av 

produkterna som lagras sker. Yta nummer 4 är en gångpassage som tar en från kontoret till 

ytbehandlingen. Område 5 är kontoret där personal inom exempelvis inköp och kvalitet sitter 

och arbetar. All personal på ALSAB arbetar på vardagar och det är då som de har öppet för 

leveranser. I undantagsfall kan leveranser ske på helger eller röda dagar, men standarden är att 

ALSAB endast har öppet varje vardag. Detta examensarbete avser endast att studera 

lagerytan. 

 

Figur 8: Översiktsbild över ALSABs lokal 

ALSABs lageryta är 1100m2 och består av olika funktioner. I figur 9 nedan visas 

uppbyggnaden av lagerytan hos ALSAB. Det finns totalt åtta olika områden på lagret, som 

har åtta olika funktioner. Område 1 i figur 9 avser inlagringen. Här placeras alla produkter 

efter att lastbilarna lastat av. På detta område granskas sedan produkterna mot följesedeln, för 

att se att rätt produkter ankommit och att de inte är skadade. Om något är skadad, så ska 

avvikelserna hanteras eller så görs en reklamation. Om allt stämmer får sedan produkterna en 

lagringsplats i någon av förvaringarna, baserat på vilken typ av produkt det är som ankommit. 

Område 2 är djup- och fristaplingslagring, vilket är den förvaringen som används mest hos 
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ALSAB. Här placeras de produkter som kommer i större batcher och/eller är placerade i 

pallar, dessa produkter kategoriseras som standardprodukter och utgör majoriteten av alla 

produkter som ALSAB behandlar. Tillhör produkterna inte område 2, det vill säga 

standardprodukter, placeras de i område 3. Område 3 är området för udda produkter, vilket 

innebär att produkterna kommer i mindre mängder och/eller att produkterna har en udda form 

eller storlek, som gör det svårt att stapla produkterna på varandra. Lagerpersonalen blir 

informerade om produkterna är en standardprodukt eller udda produkt via deras Ipad. Ipaden 

ger personalen all information de behöver angående produkten som de ska behandlas. Område 

4 är ställagelagring, där produkter som kommer i små batcher och ska ytbehandlas med en 

ovanlig färg placeras. Detta område är dock under utfasning. Område 5 är ett område där 

kundernas produkter för-hängs inför ytbehandlingen. Detta för att det ska bli ett jämnare flöde 

i produktionen. Område 6 är ett hyllsystem där pulver och ytbehandlingsmaterial placeras. 

Område 7 är en packningsyta. Hit kommer produkterna efter att de blivit ytbehandlade, för att 

placeras i pall och bandas, så att produkterna är färdiga för transport till utlagringen. Område 

8 är utlagringen. Här placeras att produkterna som är färdiga för leverans till kund. Detta 

examensarbete avser främst område 1, 2, 3, 7 och 8, men även viss hänsyn till område 4 och 

5. 

 

Figur 9: Översiktsbild över ALSABs lager 

4.2.1 Olika typer av förvaring på ALSAB 

På ALSAB finns det för nuvarande fyra olika typer av förvaring. Förvaring av udda 

produkter, som görs efter vart det finns plats, vilket betyder att det inte finns en och samma 

förvaringsteknik konstant på denna yta. Förvaring av produkter som kommer i större batcher 

och till stor del är paketerade i pall, sker genom djup-och fristaplingslagring. Sedan finns det 

ett hyllsystem, där pulver och ytbehandlingsmaterial förvaras, men som tidigare nämnt  i 

kapitel 1.4 är den ytan av lagret inget som detta examensarbete kommer att studera. Sedan 
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finns det även ett ställage i nuläget, men det är under utfasning, vilket bidrar till att även 

denna förvaring inte kommer studeras i detta kapitel. 

De udda produkterna förvaras i mitten längst in på ALSABs lager, vilket går att se i figur 9. 

Det finns i nuläget ingen rutin på hur de udda produkterna ska förvaras, vilket delvis beror på 

att de udda produkterna varierar i storlek, form och antal. Eftersom produkterna som lagras 

här inte alltid har samma storlek och form, blir det svårt att alltid förvara allt på denna yta 

enhetligt över tid. Av dessa anledningar är det svårt att implementera någon rutin på hur 

produkterna ska lagras, då de inte alltid kommer gå att till exempelvis djuplagra, fristapla, få 

in produkterna i ställage eller hyllor.  

I figur 10 till vänster, så går det att se ett större antal udda produkter som staplas på varandra 

utan att vara paketerade i pall. I figur 10 till höger, så går det att se flera pallar som står olika 

högt staplade, där det är flera olika udda produkter som är i ett mindre antal. Det visas även 

två helt enskilda produkter som placerats ovanpå en pall, utan koppling till pallen. Det som 

syns i figur 10 är att udda produkter förvaras på olika sätt, beroende på vad det är för produkt 

och i vilket antal. Ytan för förvaring av udda produkter är totaltsätt tolv fack. 

 

Figur 10: Förvaring av udda produkter 

Förvaring av produkter som kommer i större batcher och förvaras till stor del i pall, placeras 

till vänster inne på ALSABs lager och är den förvaringen som tar upp mest plats på lagret. 

Vart de produkterna lagras på ALSAB går att se i figur 9. Förvaringen av dessa produkter har 

28 fack avsedda till djup- och fristaplingslagring. Produkterna sorteras efter färg i facken, där 

det går från produkter som ska ytbehandlas med vit färg till svart färg. I figur 11 går det att se 

hur djupt och högt de är möjligt att stapla inne på ALSABs lager. På höjden är det möjligt att 

stapla fyra pallar och på djupet är det möjligt att ställa fem pallar.  



28 

 

 

Figur 11: Förvaring av standardprodukter 

4.2.2 Materialhantering 

På ALSAB används framför allt fyra större truckar för att förflytta kundernas produkter, men 

de har även flera mindre truckar som används vid mindre förflyttningar. Förflyttningarna som 

görs på ALSAB är bland annat när produkterna ska lämna inlagringen och placeras på en 

lagerplats, samt när produkterna ska lämna lagret för att bli ytbehandlade. De truckar som 

ALSAB använder sig av är från varumärket Toyota. Två av truckarna är av modellen 

SPE140L vilket är en staplare med stödbenslyft, en truck är av modellen LSF1250/11 vilket är 

en ledstaplare och till sist har de även en av modellen 5FBE18 vilket är en motviktstruck. De 

första två modellerna är truckar som endast förflyttar produkter inomhus, och den sistnämnda 

trucken kör produkter både inomhus och utomhus. Samtliga av dessa truckar är gaffeltruckar 

med egenskaperna att gaffelstativet går att höja och sänka till samtliga höjder som är relevanta 

för ALSABs lager, samt att alla truckar är utrustade med en iPad. Att samtliga truckar är 

gaffeltruckar med höj- och sänkbart gaffelstativ, gör det möjligt att använda vilken truck som 

helst, för att hämta vilken produkt som helst. IPaden gör det möjligt för lagerpersonalen att se 

vilken produkt som ska transporteras, samt vart den ska transporteras. De som använder sig av 

dessa truckar är personalen på lagret. På lagret arbetar fyra styckena medarbetare, och de får 

tillsammans med lastbilschaufförerna och personalen på produktionen samsas om de olika 

truckarna som finns på ALSAB. Lagerpersonalen ansvarar för att förflytta kundernas 

produkter dit de ska inne på lagret, samt när de ska in på ytbehandling.  

Produkterna som ska transporteras med truck har varierad lättillgänglighet. För en truck går 

det lätt att hämta de udda produkterna som lagras, samt pulver och ytbehandling från 

hyllsystemet. Detta då de inte är någon djup- eller fristaplingslagring på de produkterna. Det 

är svårare tillgänglighet på produkterna som finns på inlagringen, utlagringen och djup- och 

fristaplingslagret. Detta då alla dessa områden förvarar sina produkter med hjälp av djup- och 

fristaplingslagring. Tillgängligheten blir därmed försämrad, då de inte går att nå samtliga 
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produkter med truck, utan att behöva flytta undan produkter som står framför eller ovan den 

produkten som ska hämtas.  

4.2.3 Affärssystemet 

Hela affärsområdet Proton Finishing använder sig av affärssystemet Jeeves. I Jeeves finns allt 

som har med affären att göra. Det vill säga hela processen från godsmottagning, hantering på 

lager, in på produktion, tillverkningsorden planeras och körs till utleverans. Under hela den 

processen så rapporterar personalen allt, exempelvis hur många order det finns per kund, 

själva godsmottagningen och hur mycket lackering som har gått åt. Allt det som rapporteras in 

i Jeeves, resulterar i att ekonomiavdelningen kan sköta fakturering och bokföring.  

ALSAB hade tidigare ett annat affärssystem men har nyligen bytt till Jeeves, så att hela 

affärsområdet ska använda sig av samma system. På ALSAB-kontoret sitter det två personer 

som arbetar i Jeeves, och de arbetar med logistik/planering och inköp, samt kvalitet, 

miljö/beredning och offerter, medan de som arbetar med försäljning, IT och ekonomi sitter på 

huvudkontoret i Värnamo och agerar över hela affärsområdet. Informationen som personalen 

på ALSAB använder sig kopplat till Jeeves är främst information om planering och kvalitet. 

Denna information finns tillgänglig då ALSAB använder sig av en scanner vid varje 

processteg av samtliga produkter. Informationen som blir tillgänglig till följd av att varje 

produkt skannas är hur många inleveranser som sker på en dag, hur många produkter som 

finns på lagret och hur många produkter som utlevereras varje dag. Denna information är 

viktig för ALSAB ur ekonomiska aspekter, för att kunna se hur mycket pengar de olika 

produkterna genererar till ALSAB.  

De övriga som arbetar på ALSAB använder sig av ett system som heter WMS. Det är ett 

system som är kopplat till Jeeves, men lättare att hantera för lager- och 

produktionspersonalen, då WMS endast innehåller information som är direkt relevant för 

lager- och produktionspersonal. Informationen som ges ut till personalen är exempelvis vart 

produkten ska transporteras och hur många produkter pallen innehåller. Denna personal har 

tillgång till en iPad och en skanner som är sammankopplade. I deras iPad får de upp vilken 

order som ska hanteras, och det sker i systemet WMS, och scannern används till att skanna 

varje förflyttning av produkterna, och det registreras också i WMS. Skulle en lager- eller 

produktionsmedarbetare dock skanna något fel, så behöver de rättningarna göras i Jeeves, 

vilket gör att personalen behöver kunna de båda systemen i nuläget. På ALSAB förekommer 

det fel vid skanning av produkter vid cirka var hundrade order enligt lagerpersonal på 

ALSAB. Anledningen till att rättningar behöver göras i Jeeves är då systemet WMS inte kan 

hantera några korrigeringar, utan endast ge ut information genom iPaden, samt ta emot 

information via scannern. All denna information som samlats in i WMS överförs sedan till 

Jeeves, så att den administrativa personalen kan se all information om produkternas flöde.  
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5 Empiri 
I detta kapitel presenteras den data som ligger till grund för värdeflödeskartläggningen. 

Genom processkartläggningen har totalt 19 olika processteg identifierats. Vissa av dessa har 

sedan slagits ihop, så att det blev sex olika aktiviteter och fem olika väntetider. Den tredje 

aktiviteten som är ytbehandling studeras inte i detta examensarbete. Av den anledningen tas 

inte den aktiviteten upp i samtliga figurer, men den är fortfarande numrerad då det är en del 

av processen. Hela tidsstudien är gjord per pall. Sedan har även problem identifierats utifrån 

observationerna och intervjuerna. 

5.1 Processkartläggning 

Det första steget i processkartläggningen, är att en lastbil ankommer med kundens gods till 

ALSABs godsmottagning. Därefter transporteras godset med en truck till ytan för inlagring. 

När godset väl är på plats så görs sedan en kontroll så att det som faktiskt är levererat 

stämmer överens med vad följesedeln anger ska vara levererat. Godset undersöks också efter 

skador, och om det finns skador så ska dessa avvikelser hanteras eller så ska en reklamation 

göras. Under tiden som detta sker så står godset kvar på inlagringen, fram till dess att 

avvikelsen har hanterats eller att det hämtas för reklamation. Om det inte finns några skador 

så ska godset ankomst registreras, och därefter transporteras till rätt lagerplats. Vilken 

lagerplats det blir beror på vad det är för gods, den informationen tas fram automatiskt i 

iPaden. Om det är en standardprodukt så lagras den på djup- och fristaplingslagret och om det 

är en udda produkt så lagras den på lagret för udda produkter. Udda produkter är de produkter 

som ofta kommer i ett mindre antal och har en annorlunda form eller storlek. Här finns det 

även ett undantag då vissa produkter hamnar på att för-hängas, detta för att underlätta för 

steget då ytbehandlingen sker. När godset väl har sin rätta lagerplats så görs en finplanering, 

vilket innebär att det ses över vilken färg som produkterna ska behandlas med samt när det 

ska behandlas. Detta steg görs dock endast för vissa produkter och av den anledningen så 

kommer detta examensarbete inte att ta hänsyn till det steget. 

Nästa steg är att godset blir hämtat av en truck och transporteras till produktionen där 

ytbehandlingen sker. I och med att finplaneringen och ytbehandlingen inte kommer studeras i 

detta arbete, uteslöts även transporten till produktionen som sker där i mellan. Själva 

ytbehandlingen är ett steg som detta examensarbete inte tar hänsyn till. När ytbehandlingen 

väl är klar, så paketeras produkterna i pall inne i produktionen, och sedan hämtas de 

ytbehandlade produkterna av en truck och transporteras till packningsstationen på lagret, där 

de bandas. Efter det så skapas en följesedel och även fraktsedel så att fakturan kan frisläppas. 

När det är klart, så transporteras det paketerade och färdiga godset till utlagringen där det 

lagras fram till dess att en lastbil kommer för att leverera det till kunden. Hela 

processkartläggningen presenteras i figur 12.  
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Figur 12: Processkartläggning 

5.2 Värdeflödeskartläggning 

En värdeflödeskartläggning av ALSABs lager har tagits fram och den innehåller olika 

aktiviteter, där cykeltid, omställningstid och uptime är tre centrala delar för vardera aktivitet. 

Värdeflödeskartläggningen innehåller även illustrationer av trianglar, som representerar 

väntetiden som en produkt utsätts för.  

5.2.1 Aktiviteter 

Den första aktiviteten i värdeflödeskartläggningen är inleverans. Denna aktivitet handlar om 

att förflytta godset från lastbilens släp till inlagringsytan på lagret. Förflyttningen görs med 

truck, antigen en gaffeltruck eller en handtruck. Mätningen av cykeltiden startar när trucken 

lyfter upp pallen från lastbilen, och avslutas när trucken lastat av pallen på inlagringsytan. 

Omställningstiden för denna aktivitet blir därmed tiden det tar från det att en pall lastats av på 

inlagringsytan, till dess att trucken kan lyfta upp en ny pall inne i lastbilen. Inleveransen sker 

av lastbilschaufförerna som är anlitade av kunden. Lastbilschaufförerna har därmed olika 

kompetens och på så sätt varierar tiderna för denna aktivitet mycket. I de fall som 
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lastbilschaufförerna inte har truckkort, så är det ALSABs lagerpersonal som genomför 

inleveransen.  

Andra aktiviteten är ankomstkontroll. Ankomstkontroll sker när godset står på inlagringen i 

väntan på att transporteras till rätt lagerplats. Vid ankomstkontrollen så undersöks godset ifall 

det finns några skador, och i så fall ska det antingen hanteras eller reklameras. Sedan ska även 

godset kontrolleras mot följesedeln, det vill säga så att rätt produkter är levererade i rätt antal. 

Hur lång tid ankomstkontrollen tar kan variera från några sekunder till någon timme. Hur lång 

tid det tar handlar om vad det är som är levererat, det vill säga om det är många små produkter 

som ska kontrolleras en och en, eller om det endast är ett fåtal större produkter som ska 

kontrolleras. Vid värdeflödeskartläggningen startar cykeltiden då en pall av godset placeras på 

inlagringen och slutar sedan då hela pallen har kontrollerats mot följesedeln. 

Omställningstiden blir därmed tiden det tar från att en pall är färdigkontrollerad mot 

följesedeln, till dess att medarbetaren kan påbörja kontrollen mot följesedel på nästa pall. 

Omställningstiden på denna aktivitet är endast tidsåtgången det tar från att gå från en pall till 

en annan.  

Den fjärde aktiviteten är packning och den aktiviteten består av flertalet steg för att mäta 

cykeltiden och omställningstiden. Det första steget vid cykeltiden är att isolera pallen som 

produkterna ska levereras i, vilket betyder att ett skydd läggs i insidan av pallen mot alla 

väggar och golv, för att undvika att godset skadas vid leverans. Nästa steg i packningen är att 

packa själva godset. Det görs genom att ta ner produkterna från produktionslinan och paketera 

de direkt i pallen. Nästa steg och det sista steget i packningsprocessen är att banda godset. 

Detta görs genom att för hand dra ett band runt pallarna som ska levereras, oftast är det två 

pallar som sätts ihop vid bandning, där den ena pallen står på den andra. Vid 

värdeflödeskartläggningen är packningen uppdelad i tre olika steg, vilket är de tre stegen som 

beskrevs ovan, och sedan har tiderna för alla dessa steg adderats ihop, för att representera 

tiden det tar att paketera. Vid mätning av tid för att isolera pallen, mättes den tiden från det att 

en medarbetare lade ner den första isoleringen i pallen. Mätningen avslutades när alla väggar 

samt botten har fått isolering på sig. Mätningen av hur lång tid det tar att paketera godset från 

linan ner i pallen, startade när medarbetaren rörde första produkten som skulle paketeras och 

avslutades när medarbetare släppte den sista produkten som skulle paketeras i samma pall. 

Den sista aktiviteten, bandningen, mättes från det att en medarbetare tog tag i bandet som 

skulle användas för att banda, tills att medarbetaren fäst bandet runt pallen. För att beräkna 

omställningstiden gjordes det på ett likande sätt. Alla tre steg i aktiviteten packning 

beräknades enskilt, där tiden för omställningen på isoleringssteget beräknades från det att 

medarbetaren la sista isoleringen i en pall tills det att första isolering lades i nästa pall. 

Omställningstiden för paketeringen av produkter i pall beräknades från det att den sista 

produkten hade lagts i förgående pall, till dess att den första produkten i nästa pall kunde 

paketeras. Omställningstiden för bandningen beräknades från det att förgående pall hade blivit 

färdigbandad, till dess att nästa band togs för att kunna banda nästa pall.  

Den femte aktiviteten som heter dokument syftar till den dokumenthantering som sker när en 

följesedel och fraktsedel skapas, och när fakturan sedan frisläpps. Det är därmed tre olika steg 

som behandlas i denna aktivitet. Mätandet av cykeltiden omfattar den tid det tar från att 
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medarbetaren påbörjar det första av de tre stegen och avslutas när det tredje steget är klart. 

Omställningstiden är tiden mellan utförandet av en dokumenthantering, tills att nästa kan 

påbörjas för en ny pall. Vanligtvis så hanteras flera pallars dokumenthantering under samma 

tillfälle, för att medarbetaren inte ska behöva springa till lagerkontoret hela tiden. 

Den sjätte aktiviteten är utleverans och består av att transportera godset från utlagringsytan till 

lastbilen. Mätningen av cykeltid startar när trucken lyfter upp pallen som ska in i lastbilen, 

och avslutas när trucken ställt ned pallen i lastbilen. Omställningstiden för denna aktivitet blir 

därmed tiden det tar efter att trucken ställt av en pall i lastbilen till dess att den lyfter upp en 

ny pall från utlagringsytan. Även aktiviteten utleverans kan ske med olika truckar, oftast med 

gaffeltruck, men ibland med handtruck. Detta då ALSAB låter lastbilschaufförerna själva 

lasta sitt gods, och det är inte alltid som lastbilschaufförerna har truckkort. Det är en faktor 

som gör att tiderna kan variera kraftigt mellan olika leveranser, då det tar längre tid med en 

handtruck än med en gaffeltruck.  

Nedan visas figur 13 som visar genomsnittscykeltiderna (C/T, cycle time) för de olika 

aktiviteterna. Aktivitet 1 är inleveransen vilket i genomsnitt tar 32 sekunder. Aktivitet 2 är 

ankomstkontroll vilket i genomsnitt tar 1 190 sekunder. Aktivitet 4 är packning vilket i 

genomsnitt tar 536 sekunder. Aktivitet 5 är dokument vilket i genomsnitt tar 115 sekunder. 

Aktivitet 6 är utleverans vilket i genomsnitt tar 38 sekunder. 

 

 

Figur 13: Cykeltider för de olika aktiviteterna 

Figur 14 visar genomsnittsomställningstiden (C/O, changeover time) för de olika 

aktiviteterna. Det är den tid det tar från att behandla en produkt tills nästa kan behandlas. 

Aktivitet 1 är inleverans vilket i genomsnitt tar 25 sekunder. Aktivitet 2 är ankomstkontroll 

vilket i genomsnitt tar 9 sekunder. Aktivitet 4 är packning vilket i genomsnitt tar 9 sekunder. 

Aktivitet 5 är dokument vilket i genomsnitt tar 4 sekunder. Aktivitet 6 är utleverans vilket i 

genomsnitt tar 30 sekunder.  
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Figur 14: Omställningstid för de olika aktiviteterna 

Uptime är ett begrepp för omställningstid. Det syftar till hur mycket värdeadderande tid som 

en aktivitet utför. Det fås fram genom att summera tiden som en observation görs, subtrahera 

den tiden med aktivitetens C/O-värde, och sedan sak den summan divideras på den totala 

tiden som observationen utfördes. Detta ger då ett mått på hur mycket aktiviteten faktiskt 

används i förhållande till hur mycket den kan användas. Aktivitet 1 är inleveransen och den 

aktiviteten har en uptime på 96,2%. Aktivitet 2 är ankomstkontrollen och den aktiviteten har 

en uptime på 99,3%. Aktivitet 4 är packningen, där är uptime 98,6%. Aktivitet 5 är dokument 

och för den aktiviteten är uptime 99,4%. Aktivitet 6 är utleverans. Den aktiviteten har en 

uptime på 95,5%. I figur 15 visas all denna data i ett linjediagram. 

 

Figur 15: Uptime för de olika aktiviteterna 

Nedan sammanfattas alla de mättider som har gjorts för aktiviteterna. Detta sammanställs i 

tabell 4 och presenteras i sekunder.  
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Tabell 4: Sammanställning av aktiviteternas mättider 

 

5.2.2 Väntetid 

Mellan de olika aktiviteterna förekommer det olika typer av väntetid. Denna väntetid 

illustreras med en triangel i värdeflödeskartläggningen. Väntetiden består dels av tiden det tar 

att transportera produkterna mellan de olika områdena, men den inkluderar även tiden en 

produkt lagras på lagret.  

Den första väntetiden representerar tiden en produkt får stå på inlagringen innan den 

kontrolleras. Denna tid beräknas från det att lastbilschauffören ställt pallen på inlagringsytan 

till dess att en ur lagerpersonalen påbörjar en kontroll av godset, där kontrollen innebär att se 

över innehållet i pallen mot vad som står på följesedeln. Denna tid kan variera mycket, då de 

helt beror på hur mycket gods ALSAB tar emot på en dag. Hur variationen ser ut för antalet 

produkter och antalet pallar visas i figur 21 respektive figur 22 i kapitel 5.3. Vid många 

inleveranser tar det längre tid för personalen att utföra en kontroll på samtligt gods, medan vid 

färre inleveranser, hinner personalen kontrollera samtligt gods fortare. I genomsnitt tar det 1 

722 sekunder från det att godset ställs på inlagringen till dess att personalen utför kontrollen. 

1 722 sekunder motsvarar cirka 29 minuter. 

Den andra väntetiden representerar tiden godset står lagrat på inlagringsytan efter att 

ankomstkontrollen utförts, samt tiden det tar att transportera godset från inlagringsytan till 

dess rätta lagerplats. På den lagerplatsen står godset tills dess att ytbehandlingen ska utföras 

på produkten. Den genomsnittliga tiden godset får stå på inlagringsytan efter att 

ankomstkontrollen gjorts är 47 sekunder och transporten till rätt lagerplats tar i genomsnitt 45 

sekunder. Bristfällig data har gjort att tiden för hur länge godset lagras på sin rätta lagerplats 

inte är medräknat i värdeflödeskartläggningen. 

Den tredje väntetiden representerar tiden en produkt får vänta inne på produktionen innan den 

ska transporteras till packningsstationen och tiden det tar att transportera produkterna till 

packningsstationen. När produkterna är färdigpaketerade i rätt pall, ställs pallen åt sidan inne 

på produktionen, och där får pallen stå till dess att en ur lagerpersonalen kommer för att 

förflytta produkterna från det stället till packningsytan på lagerytan. Tiden som produkterna 

får stå lagrade inne på produktionen innan en transport sker är i genomsnitt 23 sekunder. 

Transporten mellan produktionen och packningsstationen tar i genomsnitt 31 sekunder. Totalt 

tar det därmed i genomsnitt 54 sekunder.  

Den fjärde väntetiden representerar hur länge en produkt lagras på packningsstationen innan 

den transporteras till utlagringen och tiden det tar att gå från packningsstationen till 

lagerkontoret, för att hämta de dokumenten som behövs vid en utleverans. Efter att en produkt 

är färdigpaketerad på packningsstationen behöver den förflyttas till utlagringen. Det görs i 

 Aktivitet 1 Aktivitet 2 Aktivitet 4 Aktivitet 5 Aktivitet 6 

Cykeltid 32 1 190 536 115 38 

Omställningstid 25 9 9 4 30 

Uptime 96,2% 99,3% 98,6% 99,4% 95,5% 
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genomsnitt 37 sekunder efter det att produkten är färdig behandlad på packningsytan. Sedan 

krävs det att personalen går från utlagringen till lagerkontoret för att skriva ut  följesedel och 

fraktsedel. Tiden det tar att gå mellan utlagringen och lagerkontoret är i genomsnitt 24 

sekunder, tur och retur.  

Den femte väntetiden representerar tiden en produkt lagras på utlagringen innan dess att en 

lastbil kommer för att hämta upp sin order. Denna tid har en stor variation, då personalen på 

ALSAB beställer en lastbil för upphämtning av gods, direkt när godset ställt på utlagringen. 

Ibland finns det en lastbil i närheten som kan plocka upp godset och ibland inte. Därav 

varierar denna tid mycket. Den genomsnittliga tiden som godset får stå på utlagringen är 6 

231 sekunder, vilket motsvarar cirka 103 minuter, vilket är 1 timme och 43 minuter.  

I figur 16 visas fördelningen av den väntetid som produkterna utsätts för under processen. X-

axeln representerar vilken triangel i värdeflödeskartläggningen det gäller och Y-axeln visas i 

sekunder. Figuren visar på att den femte väntetiden och den första väntetiden är de som tar 

upp mest tid, och detta grundar sig i att de väntetiderna inkluderar en lång lagringstid.  

 

 

Figur 16: Väntetid för de olika trianglarna 

Nedan sammanställs alla de väntetider som har tagits fram. Dessa presenteras i tabell 5 och är 

i sekunder. Dessa finns även att se i figur 16. Det går att utläsa att väntetid 5 tar längst tid, 

sedan kommer väntetid 1, medan de övriga väntetiderna är betydligt lägre och på en jämnare 

nivå. 

Tabell 5: Sammanställning av väntetidernas mättider 
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En sammanställning över alla tider som ingår i värdeflödeskartläggningen hos ALSAB visas i 

figur 17. I figuren går det att avläsa de två delarna av processen som är mest tidskrävande är 

den femte väntetiden, den första väntetiden och aktivitet 2.  

 

Figur 17: Totala tiderna över processen 

5.2.3 Sammanställning av ALSABs värdeflödeskartläggning 

Den fullständiga värdeflödeskartläggningen visas i figur 18 och finns även att se i bilaga 2. I 

figur 18 går det att avläsa att inleveranser och utleveranser, till, respektive från ALSAB, sker 

dagligen. Det betyder att varje dag som ALSAB har öppet så kan det ske inleveranser och 

utleveranser. ALSAB har vanligtvis öppet varje vardag och inte på vare sig helger eller röda 

dagar. Det finns dock undantag då det visas historiskt att vissa leveranser har skett på en 

helgdag av olika anledningar. Dessutom har ALSAB stängt under en månad under juli och 

augusti och då sker inga leveranser. De exakta dagar som ALSAB fått inleveranser 

presenteras i figur 21.  

I kapitel 5.2.1 presenteras de olika aktiviteterna som ingår i värdeflödeskartläggningen och i 

kapitel 5.2.2 presenteras de väntetider som ingår i värdeflödeskartläggningen. Det som ligger 

till grund för vad som är en aktivitet och vart, samt när, aktiviteten slutar är baserad på 

processkartläggningen. Detta gäller även för väntetiderna. Utifrån processkartläggningen har 

en del aktiviteter slagits ihop med andra aktiviteter till en ny aktivitet i 

värdeflödeskartläggningen, då aktiviteten i processkartläggningen antingen varit kort, i 

avseende på hur lång tid den tar att utföra, eller för att flera aktiviteter ansetts höra ihop och 

ge bättre resultat vid en sammanslagning. Samma resonemang har förts vid framtagandet av 

vad som ska ingå i de olika väntetiderna i värdeflödeskartläggningen, baserat på 

processkartläggningen.  
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Framtagandet av hur lång tid de olika aktiviteterna och väntetiderna tar har skett via 

observationer på plats på ALSABs lager, och därefter baseras tiderna i 

värdeflödeskartläggningen på ett genomsnitt av de tiderna som samlats in. Den totala 

produktionsledtiden för ALSAB är 8 161 sekunder, vilket motsvarar cirka 2 timmar och 16 

minuter. Den totala aktivitetsledtiden är 1 911 sekunder, vilket motsvarar cirka 32 minuter.  



39 

 

 

Figur 18: Fullständig värdeflödeskartläggning 
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5.3 In- och utleveranser 

I figur 19 visas hur många in- och utleveranser i antal produkter som skedde per månad på 

ALSAB mellan februari år 2022 tills januari år 2023. Anledningen till att datan är hämtad 

mellan dessa månader beror på att ALSAB införde deras nuvarande affärssystem i februari 

2022, och därmed finns det ingen tillgång till tidigare månaders resultat i det nuvarande 

affärssystemet. Totalt över året så var det 4 318 439 produkter som inlevererades, vilket 

innebär ett genomsnitt på 359 870 produkter per månad. För utleveranser så var det totalt 

3 318 690 produkter över hela året, vilket ger ett genomsnitt på 276 558 produkter per månad. 

Datan visar därmed på att det sker ungefär en miljon mer inleveranser på ett år, än 

utleveranser. Anledningen till att det är flest inleveranser beror på att produkter som pulver 

och ytbehandling stannar på ALSAB, medan kundernas produkter som väl behandlas kommer 

till ALSAB för behandling och sedan skickas de tillbaka till kunden. Anledningen till att det 

är flest inleveranser kan också bero på att vissa produkter inte kan behandlas och därmed inte 

kan utlevereras. Detta då de kan vara rostiga och inte kan behandlas, eller att det finns eller 

uppstår en skada som gör att de inte går att behandlas eller säljas. 

 

Figur 19: Totala in- och utleveranser, antal produkter 

Figur 20 visar totala in- och utleveranser i antal pallar, i stället för figur 19 som visade samma 

data för samma period fast för varje enskild produkt. Totalt över året så var det 20 295 pallar 

som inlevererades, vilket innebär ett genomsnitt på 1 691 pallar per månad. För utleveranser 

så var det totalt 20 511 pallar över hela året, vilket ger ett genomsnitt på 1 709 pallar per 

månad.   
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Figur 20: Totala in- och utleveranser, antal pallar 

I figur 21 visas in- och utleveranserna för varje produkt, per dag under ett års tid. Totalt över 

året så var det 4 318 439 produkter som inlevererades, vilket innebär ett genomsnitt på 11 831 

produkter per dag. För utleveranser så var det totalt 3 318 690 produkter över hela året, vilket 

ger ett genomsnitt på 9 092 produkter per dag.  ALSAB får inleveranser varje vardag, med 

vissa undantagsfall och de skickar även i väg utleveranser varje vardag med vissa 

undantagsfall. I figur 21 syns det att leveranserna är noll flertalet gånger, vilket är på helgerna 

samt semesterdagar. Undantaget är dock vissa helger då det skett leveranser. Från mitten på 

juli till mitten på augusti är ALSABs lager stängt vilket gör att inga leveranser varken 

kommer in eller går ut då. Även i slutet av december har ALSAB stängt för julledighet.   

0

500

1 000

1 500

2 000

2 500

3 000

3 500

4 000

Totala in- och utleveranser, antal pallar

Utleverans Inleverans



42 

 

 

Figur 21: In- och utleveranser per dag, antal produkter 

Figur 22 visar in- och utleveranser per dag för antal pallar under ett års tid. Det kan utläsas att 

in- och utleveranserna är väldigt jämnt fördelade per dag, med ett undantag för en dag i mitten 

av mars då det skedde ungefär 1 450 inleveranser. Totalt över året så var det 20 295 pallar 

som inlevererades, vilket innebär ett genomsnitt på 55,6 pallar per dag. För utleveranser  så var 

det totalt 20 511 pallar över hela året, vilket ger ett genomsnitt på 56,2 pallar per dag. Allt 

detta ger att det blir i snitt 162 produkter per pall för utleveranserna och 213 produkter per 

pall för inleveranserna. Detta visar på att det kommer in fler produkter än vad som skickas ut, 

eller att när ALSAB packar produkterna så gör dom det i fler pallar än vad godset levererades 

i. Det är en förklaring till varför antalet produkter per pall skiljer sig mellan in- och 

utleveranserna.    
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Figur 22: In- och utleveranser per dag, antal pallar 

Nedan i tabell 6, sammanfattas all data kring in- och utleveranser för både produkter och 

pallar. I tabell 6 så visas de totala leveranserna över ett år, vilket utgår från den första februari 

2022 fram till den sista januari 2023. I tabell 6 visas också ett genomsnitt per månad och även 

per dag under denna tidsperiod. Tabellen visar att för produkterna, så har inleveranserna alltid 

ett högre värde, medan för pallarna så är det utleveranserna som har det högsta värdet.  

Tabell 6: Sammanfattning av värden kopplade till in- och utleveranser 

 Produkter Pallar 

 Inleveranser Utleveranser Inleveranser Utleveranser 

Totalt över ett 

år 

4 318 439 3 318 690 20 295 20 511 

Genomsnitt 

per månad 

359 870 276 558 1 691 1 709 

Genomsnitt 

per dag 

11 831 9 092 55,6 56,2 
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6 Analys 
I detta kapitel analyseras nuläget mot resultatet som tagits fram. Det görs jämförelser , dras 

kopplingar och presenterar likheter.  

6.1 Antal leveranser 

Vid studerandet av in- och utleveranser i antal produkter som skedde per månad på ALSAB 

mellan februari 2022 tills januari 2023, vilket visas i figur 19, kan det konstateras att det finns 

en tydlig korrelation mellan hur många inleveranser respektive utleveranser som sker per 

månad. Detta då kurvorna för in- och utleveranser följer varandra i vart leveranserna ökar 

respektive minskar under hela året. Under hela året, så syns det att det sker fler inleveranser 

än utleveranser, men skillnaden mellan dessa är jämn, då det som sagt finns en tydlig 

korrelation mellan dem. Hur många leveranser som skedde under denna tidsperiod för antal 

produkter per månad presenterades i figur 19 i kapitel 5.3. Orsaken till att de två kurvorna inte 

helt överensstämmer beror på att en del produkter på något sätt inte når den kvaliteten som 

behövs för att lämnas över till kunden. Det kan bero på att produkterna kommer inlevererade 

rostiga, och därmed inte kan behandlas, och därmed inte heller utlevereras. Men det kan också 

bero på fel som att produkten skadas i produktionen och inte går att sälja vidare. För in- och 

utleveranser för varje produkt, går det att konstatera att det är en tydlig minskning av in- och 

utleveranser under perioderna juli och december. Detta beror på att det är semester under 

dessa månader. I juli har ALSAB inga inleveranser eller utleveranser under 24, respektive 25, 

dagar. I december har ALSAB inga inleveranser under 15 dagar och inga utleveranser under 

16 dagar, av månadens totalt 31 dagar. Detta på grund av julledigheten som infaller i slutet av 

december. Totala antalet produkter som inlevererades för dessa månader är 4 318 439 och 3 

318 690 som utlevererades.  

Likt in- och utleveranser i antal produkter per månad, så finns det en tydlig korrelation mellan 

hur många in- och utleveranser som sker för antalet pallar per månad. Detta gäller för hela 

året, med undantag för mars där ungefär 1 350 fler pallar inlevererades än utlevererades. 

Anledningen till den stora skillnaden kan bero på att det antingen är mycket pulverlackering 

som levereras, vilket inte är något som utlevereras, eller så beror det på att ALSAB packar 

mer produkter i en pall, än vad det var i inleveransen. Eftersom ALSAB packar upp alla 

produkter, för att sedan ytbehandla och pulverlackera dem en åt gången, så packar de sedan 

ner alla produkter igen. Då det inte finns något underlag på hur mycket produkter som ska få 

plats på varje pall, så kan det skilja sig hur mycket kunden väljer att packa på en pall 

respektive vad ALSAB packar på en pall. Eftersom det inte finns något underlag, så är det den 

som packar som avgör hur det ska packas och placeras i pallen samt när pallen anses vara full, 

och av den anledningen finns det en viss variation i hur många pallar som inlevereras 

respektive utlevereras. Tillskillnad mot leveranserna för produkter, så visar leveranserna för 

pallar på att det under majoriteten av månaderna sker fler utleveranser än inleveranser. För 

leveranserna för antal produkter så skedde det fler inleveranser än utleveranser varje månad. 

Hur många leveranser som skedde under denna tidsperiod för antal pallar per månad 

presenterades i figur 20 i kapitel 5.3. 

Vid studerandet av in- och utleveranser för varje produkt per dag, så går det att konstatera att 

det finns en variation av leveranser över tiden, där det går det att se att det sker fler 
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inleveranser än utleveranser majoriteten av dagarna. Det är vissa dagar som har leveranser 

som sticker ut, detta beror på att det kan handla om gods som innehåller många små 

produkter. Trots att det är många leveranser, så kan antalet pallar vara detsamma som en dag 

med lägre leveranser. Under en dag i maj så var antalet utleveranser -184, det vill säga 

negativt. Detta beror på felaktig administration som fått justeras i efterhand. Under hela året 

är det i genomsnitt 11 831 produkter som kommer som inleveranser per dag och 9092 

produkter som utlevereras per dag. Hur många leveranser som skedde under denna tidsperiod 

för antal produkter per dag presenterades i figur 21 i kapitel 5.3. 

Vid studerandet av in- och utleveranser för antal pallar per dag, så är det en dag i mars som 

sticker ut. Den dagen skedde ungefär 1 450 inleveranser, vilket är mycket högre än 

genomsnittet över året som är 55,6 pallar per dag för inleverans. Om man tittar närmare på 

dagen i mars, där inleveransen av antalet pallar var betydligt högre än övriga dagar, skiljer sig 

medelvärdet något mot om dagen i mars räknas med eller ej. Vid medräknandet av marsdagen 

blir medelvärdet 213 produkter per pall, medan om marsdagen inte räknas med blir 

genomsnittet 229 produkter per pall. Anledningen till detta beror på att marsdagens 

genomsnitt av produkter per pall är betydligt lägre än genomsnittet. Det som är utmärkande är 

att marsdagen har inom inleverans ett genomsnitt på 3,3 produkter per pall och det 

genomsnittliga värdet för antalet produkter per pall under tidsperioden februari 2022 till 

januari 2023 är 161 för inleveranser. Under marsdagen var det 1453 pallar som inlevererades 

och 4 825 produkter som inlevererades. Marsdagen har ett genomsnitt på 3,3 produkter på 

pall, är det som bidrar till att det totala genomsnittet på antal produkter per pall inte förändras 

så mycket vid medräknandet av marsdagen eller ej. Hur många leveranser av pallar som 

skedde för resterande dagar under denna tidsperiod presenterades i figur 22 i kapitel 5.3. 

Figur 23 visar genomsnittet av antalet produkter per pall för varje dag mellan första februari 

år 2022 till sista januari år 2023. Genomsnittet per dag för inleveranser är 161 produkter per 

pall, och för utleveranser är genomsnittet 134 produkter per pall. Genom att endast studera 

figuren kan det tolkas som att genomsnittet bör vara högre, då de staplarna som syns tydligast 

ser ut att vara högre än genomsnittet. Anledningen till att genomsnittet inte är högre beror på 

att det finns många dagar där det inte skett en enda in- eller utleverans av pallar eller 

produkter. De längre perioderna av resultat på 0 i denna figur följer samma kurva som figur 

21 och 22, som visades i kapitel 5.3. Under denna tidsperiod som visas i figur 23 är det en dag 

som utmärker sig i antalet produkter per pall i genomsnitt. Denna aprildag har ett värde på 7 

306,5 för utleveranser, vilket är betydligt högre än både det näst högsta värdet, som är på 1 

842 och genomsnittet för utleveranser. Under aprildagen var det två pallar som utlevererades 

och i de två pallarna var det totalt 14 163 produkter. Antalet produkter är inget utmärkande för 

denna dag, då 14 163 ligger nära medelvärdet som är på 9 092 produkter per dag under 

tidsperioden. Det som bidrar till att denna dag utmärker sig är att pallantalet är lågt. 

Genomsnittet av utleveranser i avseende på pallar är 56, vilket är 28 gånger mer pallar än vad 

som utlevererades under aprildagen. I övrigt är kurvan relativt jämn över tidsperioden både 

för in- och utleveranser.  
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Figur 23: Genomsnittligt antal produkter per pall per dag 

6.2 Problem med det interna materialflödet 

Studerandet av ALSABs lager har genom observationer och intervjuer bidragit till att fem 

problemområden har identifierats inom deras materialflöde. Vilka förbättringsförslag som 

finns på respektive problem kommer att presenteras i kapitel 7.4. Det första problemet som 

har identifierats är brist på rutin inom förvaring av udda produkter och standardprodukter. 

Problemet som uppstått med de udda produkternas förvaring är att det inte är samma typ av 

förvaring konstant på denna yta. I och med att produkterna som är udda kommer i olika 

former och storlekar, går det inte att ha en standardförvaring för dessa produkter. Detta då 

produkter som är större än en standardpall inte går att placera i en pall, vilket gör att det inte 

är möjligt att arbeta efter djuplagring eller fristapling med dessa produkter. Ett problem för 

standardprodukterna är hur förvaringen där är utformad, vilket i dagsläget är med hjälp av 

djup- och fristaplingslagring. Dessutom är standardprodukternas förvaring ostrukturerad, på 

så sätt att pallar staplas på varandra i olika höjd och olika långt ut från väggen. Det innebär att 

vissa pallar kan vara svåra att komma åt. Dock är djup- och fristaplingslagring en teknik som 

gör det möjligt att få plats med mycket produkter, då man nyttjar både djupet och höjden på 

lokalen.  

Det andra problemet som har identifierats är att från ALSABs lageryta in till produktionen där 

ytbehandlingen sker, så finns endast en öppning som är tre meter bred. I denna öppning så 

transporteras produkter från lagerytan för att kunna ytbehandlas, men sedan transporteras 

även de färdiglackerade produkterna tillbaka till lagerytan. I och med att produkter 

transporteras åt två riktningar i samma öppning, så kan det ibland bli en väntetid då det inte 

går att mötas i öppningen. ALSAB utmärker sig även för att kunna hantera långa gods, vilket 

gör att den smala öppningen är ännu mer problematisk. Vid transport med långt gods så krävs 

det oftast många vändningar med trucken för att hamna i rätt läge vid öppningen för att 

transporteras utan att stöta i väggen. Om det dessutom är en truck som väntar på transport åt 
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motsatt håll genom öppningen, så bidrar detta till ännu längre väntetid vilket drar ner 

effektiviteten.  

Det tredje problemet är att ALSAB endast har en bandningsmaskin som de använder sig av 

vid packningen. Själva packningsprocessen kan dock vara uppdelad till flera områden på 

lagret. När produkterna är färdigbehandlade i produktionen, så packar den personalen ner 

produkterna i pallar och ibland så bandar de pallen direkt på plats. I andra fall kan den 

färdigpackade pallen transporteras till packningsytan som angränsar till utlagringen där den 

paketeras ytterligare för att sedan bandas. I och med att packningen kan ske på olika sätt och 

på olika områden på ALSABs lager så skapas ett problem då det endast finns en 

bandningsmaskin som måste förflyttas, vilket blir en onödig transport som tar onödig tid. 

Det fjärde identifierade problemet är att ALSAB i dagsläget endast har en port för in- och 

utleveranser. Detta innebär att om flera leveranser kommer samtidigt, så får 

lastbilschaufförerna vänta på sin tur. På ALSAB så är det lastbilschaufförerna som får låna en 

truck och lasta på eller av gods från lastbilarna, så länge de har truckkort. I och med att 

lastbilschaufförer har strikta tider som styr hur länge de får arbeta samt att de kan ha andra 

transporter inbokade, så kan de drabbas av de väntetider som kan uppstå hos ALSAB.  

Ett femte och sista problem som har identifierats är placeringen av de olika områdena på 

lagret. I nuläget är ytan för inlagring större än vad som nyttjas, och samma gällande 

utlagringen. Det gör att mycket golvyta inte används och därmed inte skapar något värde till 

produkterna. I nuläget är packningsområdet på andra sidan lagret mot vad ytbehandlingen är. 

Det kan ses som ett problem då steget efter att en produkt är färdig ytbehandlad, ska 

transporteras direkt till packningen. Om packningen då är långt från ytbehandlingen, blir det 

en lång transportsträcka som inte adderar värde till kunden. I nuläget lagras 

standardprodukterna längst från ytbehandlingen, trots att de utgör majoriteten av produkterna 

som ska ytbehandlas. Det gör att det även här blir långa transporter vid förflyttandet av 

produkter.  

6.3 Värdeadderande och icke-värdeadderande aktiviteter  

För värdeflödeskartläggningen som tagits fram för ALSAB finns det som tidigare nämnt sex 

olika aktiviteter. Dessa aktiviteter lisats nedan i tabell 7 och beskrivs sedan som 

värdeadderande eller icke-värdeadderande aktiviteter för kunden. Kunden i detta sammanhang 

är slutkunden, alltså de företag som har begärt att få sina produkter ytbehandlade.  

Tabell 7: Värdeadderande och icke-värdeadderande aktiviteter 

Aktivitet Värdeadderande/Icke-värdeadderande 

1. Inleverans Icke-värdeadderande 

2. Ankomstkontroll Icke-värdeadderande 

3. Ytbehandling Ej studerat 

4. Packning Värdeadderande 

5. Dokument Icke-värdeadderande 

6. Utleverans Icke-värdeadderande 
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Ur tabellen går det att läsa att det finns fyra olika aktiviteter som ger icke-värdeadderande 

resultat, en som varierar i om det är värdeadderande eller icke-värdeadderande, samt en 

aktivitet som inte kommer att studeras. Eftersom det är flertalet olika moment i varje aktivitet, 

har en sammanställning gjort i tabell 7, där majoriteten av aktivitetens värde har fått 

representera om aktiviteten är värdeadderande eller icke-värdeadderande i tabellen. En 

värdeadderande aktivitet i detta fall är en aktivitet som kunden anser bidra med värde till sin 

produkt som den vill ska ytbehandlas, och därmed är en icke-värdeadderande aktivitet, en 

aktivitet som kunden inte anser ge mervärde till produkten. Nedan presenteras mer ingående 

om varför en aktivitet är värdeadderande eller icke-värdeadderande.  

Aktivitet 1 är inleveransen. Aktiviteten mäts från det att lastbilschauffören lyfter upp sin 

första pall med gaffeltruck inne i lastbilen, till dess att allt gods är avlastat på inlagringsytan. 

Denna aktivitet är därmed endast en transport. Transporter är en av de sju slöserierna, och 

därmed ses denna aktivitet som en icke-värdeadderande aktivitet, då den inte bidrar med 

värde till kundens slutprodukt.  

Aktivitet 2 är ankomstkontroll. Aktiviteten startar när en ur lagerpersonalen öppnar första 

pallen för att kontrollera att godset motsvarar det som står på följesedeln. Och aktiviteten 

avslutas när kontrollen av batchen är färdig. Detta är därmed en aktivitet som innebär att 

granska godset för att de så att leverantören levererat rätt. Det är en aktivitet som av den 

anledningen ses som överarbete, vilket är en av de sju slöserierna. Det medför inget värde till 

kunden att en ankomstkontroll görs på ALSAB, vilket gör att denna aktivitet ses som en icke-

värdeadderande aktivitet.  

Aktivitet 4 är packningen. Aktiviteten startar när pallen som godset ska paketeras i blir 

isolerat. Och aktiviteten avslutas när bandningen av pall är färdig. Kunden kan efterfråga en 

specifik packning av sin order eller nöja sig med den packningen som ALSAB själva anser 

vara mest lämplig. Kunden vill dock alltid ha sin produkt levererad i god kvalitet, och av den 

anledningen är denna aktivitet en värdeadderande aktivitet. Vid levererandet av en produkt i 

god kvalitet, är kunden villig att betala för packning som säkerställer att godset kommer fram 

utan skador. Därav är aktivitet 4 en värdeadderande aktivitet för kunden.  

Aktivitet 5 är dokument. Denna aktivitet startar när lagermedarbetaren skannar av pallen för 

att kunna skriva ut de dokumenten kopplade till denna aktivitet. Och aktiviteten avslutas när 

samtliga dokumenten har placerats på tillhörande pall. Eftersom utlagringen, där pallen står 

när dokumenten förbereds, ligger på andra sidan av lagret mot vad lagerkontoret gör, bidrar 

det med att personalen måste förflytta sig från ena sidan av lokalen till andra, för att sedan gå 

tillbaka och placera dokumenten vid rätt pall. Förflyttningen av personal identifieras som ett 

onödigt arbetsmoment, också benämnt som rörelser, inom de sju slöserierna. Eftersom 

förflyttningen av personal utgör majoriteten av tiden inom aktiviteten dokument, anses 

aktiviteten dokument vara en icke-värde adderande aktivitet. Aktiviteten i sig är dock 

nödvändig och bör inte elimineras, problemet, och det som bidrar till att aktiviteten idag ses 

som icke-värde adderande, är att förflyttningen av personal inte är en värdeadderande aktivitet 

för kunden. Det som är värdeadderande inom aktiviteten för kunden, är att dokumenten 

säkerställer att kunden får den produkt som efterfrågas och att den produkten är i god kvalitet.  

Trots att själva hanteringen av dokumentpapprerna är värdeadderande, så är ändå hela 



49 

 

aktiviteten icke-värde adderande på grund av de långa förflyttningarna som personalen 

behöver göra.   

Aktivitet 6 är utleverans. Utleveransen startar när lastbilschauffören lyfter upp första pallen 

från utlagringen och in till lastbilen, och aktiviteten avslutas när lastbilschauffören lastat klart 

allt sitt gods med trucken. Aktivitet 6 är utleverans. Utleveransen startar när lastbilschauffören 

lyfter upp första pallen från utlagringen och in till lastbilen, och aktiviteten avslutas när 

lastbilschauffören lastat klart allt sitt gods med trucken. Precis som aktivitet 1, är denna 

aktivitet endast en transport, och transport anses vara en icke-värdeadderande aktivitet. 

Därmed blir hela denna aktivitet en icke-värdeadderande aktivitet för kunden.  

Sammanfattningsvis är samtliga aktiviteter sådant som i de flesta fall inte bidrar med värde till 

kunden, det vill säga att aktiviteterna definieras som icke-värdeadderande Det blir överarbete 

när ankomstkontrollen behöver göras, det blir många transporter när inleverans och utleverans 

ska ske, samt att det blir onödiga arbetsmoment när personal behöver förflytta sig längre 

sträckor för att kunna färdigställa sitt arbete. Det som är värdeadderande hos ALSAB är dock 

den aktiviteten som detta examensarbete inte studerar, det vill säga aktivitet 3, samt aktivitet 4 

som är packningen. Ytbehandlingen, som är aktivitet 3, är den aktivitet som kunden främst är 

villig att betala för och är de som kunden ser ett värde i.  
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7 Diskussion 
Här planerar vi att diskutera det resultat som uppkommit under examensarbetes gång. Det 

kommer tas upp diskussioner om bland annat ekonomiska aspekter och tidsaspekter, samt hur 

rimligt resultatet är att utföra i praktiken.  

7.1 Aktiviteter  

Vid genomförandet av tidsstudien har både cykeltid och omställningstid studerats, då Keyte & 

Locher (2008) anser de tiderna vara viktiga vid förbättringsarbeten av materialflöden. Vid 

studerandet av de olika aktiviteternas cykeltid visas det att både inleverans (32 sekunder) och 

utleverans (38 sekunder) har väldigt låg tid, jämfört med övriga aktiviteter. Detta kan antas 

bero på att båda aktiviteterna liknar varandra, då gods endast förflyttas till eller från lastbilen, 

vilket inte tar så lång tid. Variationen mellan de tagna tiderna beror främst på hur godset är 

placerat och därmed hur lätt det är att få upp pallen på trucken, samt hur van truckföraren är 

med att hantera trucken. Studerar man i stället aktiviteten ankomstkontroll så tar den mycket 

längre tid (1 190 sekunder). Anledningen till att det är så stor skillnad mellan aktiviteterna 

beror på att vissa syftar till hantering av endast pallen, medan andra aktiviteter syftar till 

hantering av allt som är i pallen. Ankomstkontrollen går ut på det senare alternativet, då varje 

produkt i pallen måste räknas vid denna aktivitet. Antalet produkter i varje pall varierar och 

eftersom det ibland kan vara många produkter i en pall, så drar det upp cykeltiden för denna 

aktivitet. Bara för att en aktivitet har en hög respektive låg cykeltid, så betyder det inte att 

omställningstiden ska matcha och vara hög respektive låg (Keyte & Locher, 2008). I den 

genomföra tidsstudien är omställningstiden som högst, då cykeltiden är som lägst. 

Inleveransen har 32 sekunder cykeltid och 25 sekunder omställningstid, och utleveransen har 

38 sekunder cykeltid och 30 sekunder omställningstid. Studerar man ankomstkontrollen som 

hade väldigt hög cykeltid, så ligger omställningstiden bara på 9 sekunder. Men trots att 

ankomstkontrollen är den aktivitet med högst cykeltid, så har den inte lägst 

omställställningstid. Den aktivitet som har lägst omställningstid är dokumentet som har 4 

sekunder i omställningstid. På så sätt är det svårt att se samband mellan om den högsta 

cykeltid alltid innebär den lägsta omställningstid och tvärtom. Det går inte att konstatera att 

det finns en tydlig korrelation mellan låg cykeltid och hög omställningstid, men i de flesta fall 

verkar en låg cykeltid leda till hög omställningstid. Eftersom det inte finns en korrelation till 

varför låg cykeltid leder till låg omställningstid, går det inte att förklara andledingen till att det 

är ett sådant samband i majoriteten av fallen. 

Aktiviteten som är packning har också relativt lång cykeltid, även om den endast tar cirka 

hälften av tiden jämfört med ankomstkontrollen. Anledningen till att packningen tar så lång 

tid beror till viss del på produktionen. Även om produktionen inte är studerad i detta 

examensarbete, så har tidsstudien ägt rum till viss del där. Då en del av packningen sker i den 

ytan av lokalen, då produkterna tas ner från produktionslinan och packas ner i pallar. 

Produktionslinan åker inte så snabbt och ibland stannar det även upp, vilket påverkar hur lång 

tid som packningen tar, då produkterna tar längre tid på sig att åka fram till själva 

packningsdelen inne i produktionen. Eftersom produktionen i sig inte är studerad i detta 

examensarbete, så är det svårt att se samband med hur packningen påverkas av en långsam 

produktionslina. Aktiviteten packning är uppdelar i flera mindre processer, däribland att 
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transportera pallen från produktionen där en del av packningen har skett, till lagerytan där 

resterande del av packningen sker. I och med transporten så måste godset passera en smal 

dörröppning på tre meter som är mellan produktionen och lagerytan. Då ALSAB utmärker sig 

för att kunna hantera gods upp till fem meter, kan det krävas många omtagningar med trucken 

för att komma genom öppningen. Även med kortare gods kan det krävas många omtagningar 

då ytan är begränsad. Hade tiden det tar på att göra omtagningar och behöva köra trucken 

långsamt, för att inte råka slå i dörröppningen, lagts på att en värdeadderande aktivitet, hade 

ALSAB fått mer intäkter. Detta beror på att när icke-värde adderande aktiviteter tas bort, 

finns det mer tid till värdeadderande aktiviteter. I ALSABs fall är den värdeadderande 

aktiviteten ytbehandlingen. Så, vid mindre tid till att transportera gods, hade den totala 

genomloppstiden blivit kortare, vilket hade lett till att den tiden som sparats in, går att lägga 

på värdeadderande aktiviteter (Liker, 2009). Det genererar i slutändan i mer intäkter, då fler 

produkter hinner behandlas under samma tid som innan, och vid fler behandlade produkter, 

går det att sälja mer (Liker, 2009).  

En annan process som aktiviteten packning är uppdelad i, är då de bandar godset när det har 

packats klart i pallen. Detta görs med en bandningsmaskin som står på en transportkärra och 

görs för varje pall som ska utlevereras. Bandningsmaskinen är därmed flyttbar och används 

både på packningsstationen inne på lagret, men även inne i produktionen där viss del av 

packningen sker. I dagsläget är packningsstationen på lagret placerad på motsatt sida av 

lagerytan mot vart produktionen ligger, vilket gör att bandningsmaskinen behöver förflyttas 

en längre sträcka när den ska förflyttas. Det finns i dagsläget ingen tydlig rutin om vart och 

när bandningsmaskinen ska användas. Det gör att när personalen som är i behov av 

bandningsmaskinen behöver den, så går den personen och hämtar den där den står för 

tillfället. På så sätt kan det bli rörigt för personalen vart bandningsmaskinen står och enligt 

Keyte & Locher (2008) ökar cykeltiderna då man är i behov av att leta upp rätt verktyg, samt 

att det blir en onödig förflyttning av personal vid letande. Detta blir extra problematiskt i och 

med att bandningsmaskinen behövs till varje pall som ska utlevereras. Onödig förflyttning är 

en av de sju slöserierna och är en icke-värde adderande aktivitet, oavsett företag (Liker, 

2009). Tiden som personalen behöver gör en onödig förflyttning bidrar med att personalen 

inte kan arbeta med sådant som ger direkt värde till godset (Liker, 2009). Hade personalen 

kunnat banda direkt när de ville och inte behöva leta samt hämta bandningsmaskinen, hade 

packningen fått lägre cykeltid, och personalen hade kunnat färdigställa fler packningar undre 

samma tid som idag. Det hade lett till att fler ordar blev färdigställda under en dag, vilket 

Liker (2009) påstår hade i sin tur lett till att ännu fler ordar hade hunnits med att utlastats. För 

i dagsläget beställer ALSAB en transport av de färdigställda orderna, så fort en order har 

ställts på utlagringsytan. Det gör att ju fler ordar som blir ställda på utlagringen också hinner 

transporteras i väg. Det ger mer yta till övriga produkter på lagret, vilket enligt Keyte & 

Locher (2008) bidrar till att det blir ett jämnare materialflöde, genom att det inte behöver ske 

aktiviteter som är icke-värde adderande.   

7.2 Väntetid 

Vid studerandet av väntetiderna går det att se att tiderna varierar från flera timmar, ner till 

under en minut. Tiden för den femte väntetiden, som syftar till utlagringen är 6 231 sekunder, 

vilket motsvarar 1 timme och 43 minuter. Anledningen till att den tiden sticker ut är att den 
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väntetiden beror på lastbilarna som ska hämta godset. När godset väl står på utlagringen så 

kontaktas chaufförerna och i vissa fall kan det dröja flera timmar innan de har möjlighet att 

komma och hämta godset, medan i bästa fall så är de redan utanför. Av den anledningen blir 

genomsnittet på väntetiden högt. Vad det gäller inlagringen innan kontroll, vilket är den första 

väntetiden, så är den tiden också hög (1 722 sekunder, vilket motsvarar 29 minuter) jämfört 

med resterande väntetider. Anledningen till att den väntetiden är hög beror på aktiviteten 

ankomstkontroll, då den kan variera i tid och därmed behöver pallarna lagras olika länge på 

inlagringen. Övriga väntetider är relativt låga och ligger mellan 1–2 minuter. Detta beror på 

att de inte är beroende av att vänta på en annan aktivitet i samma utsträckning eller att en 

chaufför ska ha möjlighet att hämta godset. Vad det gäller den långa väntetiden för 

utlagringen så påverkas den inte bara av chaufförernas möjlighet att hämta godset, utan även 

av att det endast finns en port för in- och utleveranser. I nuläget sker båda typerna av 

leveranser genom samma port, vilket enligt Jonsson & Mattsson (2016) gör att väntetid kan 

uppstå. Det kan endast ske en in- eller utleverans i taget, vilket innebär att om det kommer två 

lastbilar vid samma tidpunkt, där den ena ska lasta av och den andra på, får den ena vänta på 

den andra lastbilen, trots att dem inte ska utföra samma uppgift. Dessutom blir det en icke-

värde adderande aktivitet för lastbilen som inte kan lasta, då enligt Liker (2008) är väntan en 

av de sju slöserierna. Anledningen till att det blir en icke-värde adderande tid är då lastbilen är 

tvungen att vänta på sin tur, och där med inte kan utföra någon värdeadderande aktivitet alls. 

Den femte väntetiden som syftar till utlagringen kan därför drabbas och ta ytterligare längre 

tid på grund av det här. Det kan även ta längre tid om lastbilschauffören är oerfaren på att 

hantera gods med truck och därför inte är så snabb. 

Om i stället personalen på ALSAB hade hanterat godset vid in- och utleveranserna så hade det 

troligtvis gått snabbare, då de hade fått göra det flera gånger om dagen vilket bygger upp en 

rutin och erfarenhet på hur det ska utföras på bästa sätt. Dock hade detta inneburit att 

ALSABs personal hade fått pausa sina ordinarie arbetsuppgifter för att hantera leveranser till 

och från under dagen, vilket hade inneburit att deras arbetsflöde inte hålls jämnt under dagen. 

I och med att de skulle få in en rutin på denna aktivitet, så skulle troligtvis tiderna för in- och 

utleveransen minska. Detta stämmer överens med vad Jonsson & Mattsson (2016) påstår, då 

de förklarar att god planering och rutin bidrar till minskandet av genomloppstider. Dock hade 

det endast inneburit en marginell minskning, då det i dagsläget inte tar så lång tid och endast 

är en kort transportsträcka. Att ALSABs personal skulle hantera det här, i stället för 

lastbilschaufförerna har därmed bara en påverkan på aktiviteterna som är kopplade till in- och 

utleverans och därmed inte på väntetiderna. Att väntetiderna i dagsläget är långa för framför 

allt utlagringen beror till största delen på att lastbilarna inte är redo att hämta godset vid den 

exakta tidpunkten som det är redo på utlagringsytan. Det skulle därför inte påverkas av ifall 

det är ALSABs personal eller lastbilschauffören som hanterar godset och dess in- eller 

utlagring. Om det hade funnits fler portar så hade väntetiden minskat eftersom in- och 

utleveranser hade kunnat hanteras parallellt (Jonsson & Mattsson, 2016). Dock hade det i så 

fall krävts att det är som i dagsläget, att lastbilschaufförerna hade ansvarat för transporten av 

godset. Annars hade två medarbetare på ALSAB fått pausa sina ordinarie arbetsuppgifter för 

att hantera leveranserna, alternativt att de skulle fått anställa två nya personer. Det hade dock 
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varit kostsamt, då de hade behövt anställas på heltid eftersom leveranser kan komma när som 

helst under lagrets öppettider, men i verkligheten så sker inte leveranser konstant.  

7.3 In- och utleveranser 

Vid studerandet av hur många in- och utleveranser för varje produkt som sker per månad, så 

går det att se att leveranserna ökar från februari till juni, med en liten nedgång i april. Sedan är 

det en större nedgång under juli och augusti där ALSAB har stängt under en månads tid. Fram 

till och med september är det en snabb ökning och sedan minskar det till december för att öka 

igen i januari. Om man i stället studerar samma sak, fast på dagsnivå, så kan man se att 

trenderna inte visas lika tydligt men att vissa dagar sticker ut. Det är framför allt i slutet av 

mars, i mitten av oktober och i början av januari som enstaka dagar sticker ut. Övriga dagar på 

året så går det mycket upp och ner men både in- och utleveranserna hålls ändå på en relativt 

jämn nivå. Om man i stället studerar in- och utleveranser för pallar per månad så visas en stor 

ökning i mars, men annars är det en relativt jämn nivå fram till juni då det minskar inför 

sommaren och semestermånaderna då både ALSAB men även andra företag håller stängt. Det 

är ändå en viss nedgång i april, precis som för produkterna, men för pallarna ökar det redan i 

augusti och sedan nås toppen i september. Sedan minskar det fram till december och sedan 

sker en ökning i januari igen, precis som för produkterna. Detta visar på att in- och 

utleveranser för produkter respektive pallar ungefär följer samma trender.  

Något som sticker ut i in- och ut leveranserna för pallar, är att de inte matchar varandra under 

mars månad, då det skedde 1 357 fler inleveranser än utleveranser. Anledningen till att det 

kan skilja sig så mycket vissa månader är att det kan vara pulverlackering som är inlevererat, 

eller att hur mycket som får plats i varje pall varierar mellan in- och utleveransen. Även på 

dagsnivå för in- och utleveranser för pallarna så är det en dag i mars som drar upp snittet. I 

genomsnitt är det 55,6 pallar som inlevereras per dag, medan under en dag i mars var det 

1 453 pallar som inlevererades. Det innebar också att genomsnittet per dag i mars månad 

landade på 113 pallar, vilket är mer än det dubbla genomsnittet per dag totalt sett över året.  

I och med att vissa dagar sticker ut vad gäller in- och utleveranser av både produkter och 

pallar, så bör ALSAB alltid vara beredda på att kunna hantera stora leveranser. Det innebär, 

enligt Jonsson & Mattsson (2016), att det behövs ha en bra placering av de olika områdena på 

lagret, samtidigt som förvaringen följer en struktur, för att få ett jämnt materialflöde ska 

uppstå. Enligt Oskarsson, Aronsson & Ekdahl (2013) görs detta också för att på ett 

tidseffektivt sätt kunna hantera mycket gods. Detta blir extra tydligt för de udda produkterna, 

då det är svårt att ha en standardiserad förvaring som passar alla udda produkter . Jonsson & 

Mattsson (2016) påstår att med en bra planering i förväg om hur godset ska hanteras och 

lagras på lagret går det att effektivisera materialflödet. I dagsläget saknar ALSAB en tydlig 

rutin på hur de förvarar de udda produkterna. De udda produkterna kommer i många olika 

former och storlekar vilket gör det svårt att kunna ha en rutin för hur dessa produkter ska 

förvaras. Jonsson & Mattsson (2016) skriver att planering är viktigt och kan behövas göras 

långt i förväg, beroende på vad det är för händelse som kommer ske. Det blir svårt att ha en 

djuplagring, fristapling, ställagelagring eller hyllfackslagring, i och med att produkterna inte 

har ett standardmått. Vid svårhanterligt gods kan unika lösningar vara ett alternativ till 

förvaring, där man anpassar lagret efter produkterna (Lingitz, Gallina, Breitschopf, Finamore 
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& Sihn, 2023). En förvaring som är anpassad för att kunna djuplagra eller fristapla, kräver att 

produkterna har ett mått och form som gör det möjligt att kunna lagra på djupet och höjden 

(Jonsson & Mattsson, 2016). Det uppstår problem när produkterna inte har samma storlek, då 

det behövs mer eftertanke med vad som placeras vart (Jonsson & Mattsson, 2016). Då 

ALSAB hanterar många produkter som har olika former och storlekar, är det enligt Jonsson & 

Mattsson (2016) viktigt med en bra planering i grunden. Detta innebär för ALSAB att veta 

vilka produkter som ska inlevereras den närmsta tiden, för att kunna veta vart de ska placeras 

på lagret. Eftersom de hela tiden har ett stort antal olika produkter i rörelse, så behöver 

planeringen att göras i närtid till när det faktiskt sker. Det stämmer överens med vad 

Oskarsson, Aronsson & Ekdahl (2013), då de påstår att vid stora mängder av produkter är det 

viktigt att ha planerat bra i förtid och att planeringen även ska uppföljas i närtid, fram tills 

produkterna lämnat materialflödet. För just ALSAB är det svårt att planera flera år i förväg av 

just den anledningen, detta gäller även andra företag som har ett stort antal produkter i rörelse. 

Generellt sätt, oavsett företag, är det viktigt att planera för att få ett så effektivt materialflöde 

som möjligt (Jonsson & Mattsson, 2016). Vid vilken tidpunkt som planeringen sker, beror på 

situationen (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013).  

7.4 Förbättringsförslag 

I kapitel 6.2 presenterades de problemområden som identifierats under examensarbetets gång. 

För varje problem har förbättringsförslag tagits fram. Det första problemet som identifierades 

vad lagringen av udda produkter. I nuläget finns det ingen rutin för hur lagringen av udda 

produkter ska gå till, vilket betyder att personalen endast ställer materialet där de får plats , 

vilket enligt Oskarsson, Aronsson & Ekdahl (2013) blir ett problem inom materialflödet. 

Eftersom det i nuläget inte finns någon rutin går det att utforma många olika 

förbättringsförslag till hur en framtida rutin kan verka. Efter diskussion med personal på 

ALSAB har de förklarat detta som en flaskhals för verksamheten. Denna flaskhals har de 

identifierat genom att observera materialflödet på lagret. Nästa steg, efter att en flaskhals har 

identifierats, är att eliminera den, för att få bort de icke-värde adderande aktiviteterna 

(Olhager, 2013). Ett förbättringsförslag är att använda sig av två ställage där dagens område 

för udda produkter är placerat. Ett ställage som är vänt mot djup- och fristaplingslagringen, 

och ett ställage som är vänt mot hyllsystemet för pulver och ytbehandling. Det hade gjort det 

möjligt att stapla produkter på höjden, även om godset som kommer in inte är placerat i 

pallar, och av den anledningen inte går att stapla på varandra. Ett förslag är att ha det ena 

ställage med plats för gods på höjden som är lika stort som en standardpall per hyllplan, då 

det är den vanligaste storleken som gods ankommer i. Det hade gjort det möjligt att stapla 4–5 

pallar på höjden. Det andra ställaget bör då utformas efter att kunna ta emot god som är upp 

till fem meter långt. Eftersom det är få gods som är så stora, lär inte det ställaget nyttjas fullt 

ut konstant. Det är dock möjligt att lagra mindre gods i ett ställage för större gods, vilket gör 

att det stora ställaget kommer kunna nyttjas till annat när det inte finns produkter som är i 

behov av de stora ställaget (Jonsson & Mattsson, 2016). Utöver dessa två ställage, är ett 

förslag att lämna en yta på det nuvarande området för udda produkter, på fem*fem meter, där 

gods som av någon anledning inte kan ställas in i ställaget kan placeras. Detta hade bidragit 

till att fler produkter kan lagerhållas på detta område mot vad det gör i dagsläget. Det i sin tur 

hade lett till att medarbetarna får en tydligare rutin om var de ska placera de udda produkterna 
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på lagret och enligt Jonsson & Mattson (2016) är en god rutin viktigt för att minska 

genomloppstiderna. Detta är ett förbättringsförslag som går att lösa på kort sikt, då det är en 

mindre investering för ALSAB att göra, och det går fort att lösa.  

Det andra problemet som identifierades är att öppningen mellan lager och produktion endast 

är tre meter bred, när ALSAB påstår sig kunna hantera gods som är upp till fem meter långa. 

Det bidrar till att det blir svårt att transportera godset från lagerytan till ytbehandlingen, och 

vice versa. Trots att gods på tre meter får plats genom dörröppningen, krävs det i många fall, 

flertalet omtagningar med trucken, för att få godset att komma genom dörröppningen. Ett 

förbättringsförslag på detta problem är att öppna upp denna dörröppning, så att den blir 

bredare. Detta hade bidragit med att större gods hade fått plats genom dörröppningen på ett 

smidigare sätt, samt att gods som är i närheten av tre meter brett, inte hade behövts lika 

mycket precisionsarbete för att ta sig genom lagret till ytbehandlingen. I nuläget är det ett 

kontor vid ena sidan av dörröppningen, vilket gör att det inte går att bredda dörröppningen åt 

det hållet, men åt andra hållet finns det möjlighet, då det för tillfället endast är en dator som 

sitter på den väggen. Som tidigare nämnt i kapitel 7.1 så skulle en större dörröppning leda till 

att transporttiderna inte var lika långa som i nuläget. Liker (2009) påstår att långa transporter 

är en aktivitet som bör elimineras enligt de sju slöserierna, då de inte bidrar med värde 

adderande till produkten i materialflödet. Vid införandet av en bredare dörröppning hade icke-

värde adderande aktiviteter och slöserier eliminerats, då det i nuläget utgör en flaskhals. 

Olhager (2013) förklarar att flaskhalsar ska elimineras efter identifiering av de, i syfte att få 

ett effektivare materialflöde.  En av slöserierna som identifierats i samband med att 

dörröppningen endast är tre meter bred är överbearbetning. Överbearbetning sker när något 

som bör fungera inte gör det (Liker, 2009). I detta fall handlar det om att det är i princip 

omöjligt att transportera gods större än tre meter mellan lagret och produktionen, vilket gör att 

det behövs lägga mer tid på transporterna än vad som hade behövts vid en större dörröppning. 

Observationerna vid dörröppningen, visade att tiden det tar att ta sig genom dörröppningen 

varierar kraftigt beroende på hur stort godset som ska transporteras är. Hade dörröppningen 

varit större, hade det gjort det möjligt för gods att transporteras med ett jämnare flöde mellan 

de olika ytorna på ALSAB. Om öppningen hade varit större, så hade även två truckar kunnat 

mötas där, så länge de inte transporterar något allt för stort gods. Även detta hade underlättat 

för ett jämnare flöde på ALSAB, då väntetiderna hade minskat. Detta förbättringsförslag tros 

gå relativt fort att implementera. Detta då det endast är en del av en vägg som ska rivas. Därav 

ses detta förslag som ett förbättringsförslag som går att implementera på kort sikt.  

Det tredje problemet som identifierades var bandningsmaskinen. I nuläget finns det endast en, 

och den används på två olika ytor inne på ALSAB, vilket gör att det blir mycket onödig 

förflyttelse av personal, för att hämta tillbaka bandningsmaskinen, till sin egen station. En av 

de sju slöserierna som benämnts är onödiga arbetsmoment, ibland även beskrivet som rörelser 

(Liker, 2009). Det är en aktivitet som inte bidrar med något värde till kunden och bidrar 

därmed endast till att det tar längre tid för kunden att få sina produkter (Liker, 2009). Vid 

samtliga identifieringar av flaskhalsar bör femstegsmodellen att införas, för att säkerställa att 

flaskhalsen inte återkommer (Olhager, 2013). Ett förbättringsförslag för att få ett jämnare 

materialflöde och eliminera icke-värdeadderande tid på ALSAB är att införskaffa en till 

bandningsmaskinen. Detta skulle innebära att ha en bandningsmaskin som tillhör 
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packningsytan på lagret och en bandningsmaskin som tillhör packningsytan i produktionen. 

Vid färre förflyttningar minskar, enligt Liker (2009) de icke-värde adderande aktiviteterna i 

ett materialflöde. Det hade bidragit med att all personal som arbetar med att banda gods, hade 

kunnat lägga mer tid på att banda eller göra andra värde-adderande aktiviteter, i stället för att 

leta, samt transportera bandningsmaskinen fram och tillbaka mellan ytorna. Liker (2009) 

nämner att vid eliminerandet av en icke-värde adderande aktivitet, bör den tiden som frigörs 

läggas på värde adderande aktiviteter, för att göra kunden nöjdare. I och med att detta 

förbättringsförslag endast innebär att köpa en till bandningsmaskin så går det att göra på kort 

sikt, då det är en mindre investering som inte kräver så mycket ansträngning.  

Det fjärde problemet som identifierades var att in- och utlastning sker ur samma port. 

Problemet med det är enligt Jonsson & Mattsson (2016) dels att det inte kan ske in- och 

utlastningar samtidigt, vilket i sin tur leder till att det inte blir ett jämnt flöde, samt om det 

kommer två lastbilar vid samma ställe, där den ena ska lasta av och den andra på, får den ena 

vänta på den andra lastbilen, torts att dem inte ska utföra samma uppgift . Enligt Jonsson & 

Mattsson (2016) bör in- och utleveranser ske i varsin port, för att materialflödet ska bli jämnt. 

Ett förbättringsförslag för att få ett jämnare flöde av materialet på ett företags lager är att 

utforma sitt materialflöde på lagret utifrån ett ”U” eller att ha ett genomgående flöde. Med en 

”U-struktur” menas det att godset ankommer i ena änden av lokalen, och sedan transporteras 

godset stegvis dit de ska, utifrån en lagerstruktur som är utformat som ett ”U”, och avslutas 

därmed i samma ände som inleveransen, men bredvid, i stället för vid samma port  (Jonsson & 

Mattsson, 2016). Detta förbättringsförslag inkluderar därför att ytterligare en port behövs. 

Förbättringsförslaget skulle bidra till ett mer genomgående flöde då det syftar till att 

inleverans sker i ena änden av lokalen och utleverans i andra. Mellan in- och utleverans är de 

olika produkterna sorterade utefter i den ordning som de ska användas, vilket enligt Jonsson 

& Mattsson (2016) är en central del för att få ner genomloppstiderna. Genom att omplacera 

materialet på lagret hade det bidragit till att flödet hade blivit jämnare och väntetiderna för 

lastbilar samt truckar hade minskat. Detta förbättringsförslag är ett förslag som tar tid att 

implementera. Att bygga en ny port är en investering, vilket gör att detta förslag ses som ett 

förslag som införs på lång sikt. 

Det femte problemet som identifierades var placeringen av de olika områdena inne på lagret. I 

nuläget är alla olika områden placerade så att det blir långa transportsträckor mellan de olika 

förflyttningarna som sker. Problemet uppstår när personalen behöver vänta på grund utav att 

det inte finns några lediga truckar, vilket enligt Liker (2009) är en icke-värde adderande 

aktivitet. När lagerdesignen är utformad så att de aktiviteter som sker på följd efter varandra 

också är placerade på följd efter varandra på lagret, blir det kortare förflyttningar, och det i sin 

tur bidrar till att icke-värde adderande tid, genom transporter, minskar (Olhager, 2013). Ett 

förbättringsförslag är att minska transportsträckorna, så att personalen inte behöver använda 

truckarna lika länge som i dagsläget vid en förflyttning. Liker (2009) instämmer med detta, då 

han påstår att förflyttningar är en av de sju slöserierna, som i sin tur är en icke-värde 

adderande aktivitet, som bör elimineras i avseende på ett effektivt materialflöde. Vid en sådan 

förändring skulle personalen hinna göra fler transporter än i nuläget. Det hade enligt Liker 

(2009) bidragit till att fler produkter kommer hinna behandlas, och det kommer ske kortare 

stunder av icke-värde adderande aktiviteter. Det är sådant som får ALSAB att utveckla sin 
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verksamhet till att bli mer effektiv. Ett förbättringsförslag till hur det går att placera de olika 

områdena presenteras i figur 24. Fördelen med att strukturera områdena på detta sätt är att de 

då följer en ”U-struktur”, vilket även tidigare förbättringsförslag tagit upp, och Olhager 

(2013) anser bidra till ett jämnare materialflöde. Med en ”U-struktur” blir det ett jämnare 

materialflöde inne på lagret, då alla olika förflyttningar sker stegvis från inlagringen till 

utlagringen (Olhager, 2013). I figur 24 har även förbättringsförslag ett, två och fyra tagits i 

hänsyn. Detta förbättringsförslag är ekonomiskt hållbart, då det inte kräver att någon anställs 

för att implementera detta förslag. Enligt Jonsson & Mattsson (2016) är ett 

förbättringsförslag, som inte kräver en anställning av ytterligare personal till verksamheten, 

ekonomiskt hållbart. Det är dock ett förslag som eventuellt inte kan ske direkt, då det kräver 

en del planering inför en omstrukturering. Därav klassas detta förbättringsförslag som en 

lösning som går att implementera på lång sikt.  

Det som förbättringsförslaget som visas i figur 24 går ut på, är att inlagringen byter plats med 

utlagringen och packningsstationen, vilket visas med att ytornas nummer är rödmarkerade i 

figur 24 till höger. På så sätt får inlagringen ungefär samma yta som innan, bara att den blir 

mer avlång. I och med att inlagringen hamnar på vänster sida, så tillfaller den även den 

vänstra porten, och därmed får den högra porten ta hand om utleveranserna. Den högra porten 

är ny i förbättringsförslaget och är därför rödmarkerad i figur 24 till höger. Djup- och 

fristaplingslagringen befinner sig fortfarande på samma plats som i nuläget, men att den får 

plats med ytterligare några fack eftersom packningsytan har förflyttats. Även lagringen av 

udda produkter är kvar på samma ställe, men där görs en omorganisation vilket beskrivs 

tidigare i kapitlet. Den tidigare ställagelagringen försvinner, då den enligt ALSABs önskemål 

skulle utfasas. Både för-hängningen och hyllsystemet av pulver/ytbehandling är kvar på 

samma ställe, dock har de ytorna ändrat nummer vilket är markerat med en röd cirkel i figur 

24 till höger. Dessutom breddas öppningen mellan lagret och ytbehandlingen, vilket visas 

med två röda pilar i figur 24 till höger. Denna nya lagerutformning innebär att lagret följer 

”U-strukturen”, vilket är gynnsamt för materialflödet och dess effektivitet, samtidigt som de 

identifierade flaskhalsarna elimineras. ”U-strukturen” visas genom en pil formad som ett ”U”, 

i figur 24 till höger. 
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Figur 24: Förbättringsförslag av lagerutformning 

För att sammanställa de identifierade problemen och dess tillhörande förbättringsförslag har 

en sammanställning gjorts i tabell 8. Dessa förbättringsförslag utgår från problemen som 

ALSAB har, men går att applicera på företag med liknande förutsättningar.  

Tabell 8: Identifierade problem och tillhörande förbättringsförslag 

Problem Förbättringsförslag 

Brist på rutin/struktur för förvaringen Införskaffa två ställage, med plats för olika 

stort gods 

Endast en smal öppning mellan 

produktion och lageryta 

Bredda öppningen 

Finns endast en bandningsmaskin Införskaffa ytterligare en bandningsmaskin 

Endast en port för in- och 

utleveranser  

Utforma lagret enligt ”U-struktur”, samt ny 

port 

Placering av områden på lagret Se figur 24 

 

7.5 Resultatets rimlighet 

Tidsstudien är gjort under totalt fyra dagar och ca fem timmar per tillfälle och under 

tidsstudiens genomförande gick det att se att det fanns en variation mellan de olika dagarna.  

Enligt Säfsten & Gustavsson (2019) stärks trovärdigheten och validiteten av resultatet av att 

utföra en tidsstudie vid flera tillfällen. Även Patel & Davidsson (2019) påstår att validiteten är 

viktig i en tidsstudie, och att den tillsammans med hög reliabilitet gör att en trovärdig slutsats 

kan dras. Att ALSAB hanterar så många olika produkter gör att en dag aldrig är den andra lik 

och det är något som påverkar tidsstudien och dess resultat, då enligt Jonsson & Mattson 

(2016) bidrar en stor variation i antalet produkter över tid, i ett och samma materialflöde, till 

att det blir svårare att få en lösning som passar alla olika mängder av produkter i ett flöde. 

Resultatet kommer att variera mer vid desto fler tillfällen som tidsstudien görs (Oskarsson, 
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Aronsson & Ekdahl, 2013). I denna tidsstudie fanns det en viss variation mellan de olika 

tillfällena, men det var en så pass liten variation att det inte spelar någon roll i det långa 

loppet. Tidsstudien är dessutom gjord i mars och april, vilket är den tidpunkten på året som 

trenden visar på att det är en nedgång och att det håller på att bli en ökning innan 

semestertiderna. På så sätt visas det ändå att denna tidsstudie har genomförts under dagar som 

har hållit måttet för en genomsnittsdag. Trots det, så skulle ändå resultatet visa annorlunda om 

tidsstudien utförts under en annan tid på året. För enligt Jonsson & Mattsson (2016) kan inte 

ett få tal dagars observationer på ett materialflöde återspegla hur materialflödet varje dag, då 

det är svårt att förutspå plötsliga händelser. Då hade det eventuellt varit fler produkter i 

rörelse vilket antingen hade ökat eller minskat tiderna (Jonsson & Mattson, 2016). Eftersom 

ALSAB hanterar olika produkter hela tiden, så är det svårt att säga vilket resultat som hade 

kunnat fås vid ett annat tillfälle, eftersom Jonsson & Mattsson påstår att vid stor variation i 

materialflödet så är det svårt att generalisera. Men genom att genomföra en studie vid flertalet 

tillfällen kan ändå ett rimligt resultat fås som ska spegla verkligheten (Oskarsson, Aronsson & 

Ekdahl, 2013). På grund av bristfällig data så är inte tiden för hur länge gods lagras på sin 

rätta lagerplats innan ytbehandlingen ska ske, inte medräknat i tidsstudien. Detta på grund av 

att tidsstudien skett vid endast fyra utspridda dagar samt att det inte funnits tillgänglig 

historisk data kring detta. Om tidsstudien hade gjorts vid flera dagar i rad och under en längre 

tidsperiod, så hade detta kunnat studeras. På grund av begränsade resurser var detta inte 

möjligt och därför kunde det inte räknas med i tidsstudien. Bell & Waters (2016) skriver att 

vid bristfällig data, ska inga egna antaganden göras, utan ytterligare information bör samlas 

in, fast via en annan metod. Om det hade varit möjligt att samla in mer data, hade resultatet 

blivit annorlunda då ytterligare en tidsfaktor hade spelat roll för den slutliga 

värdeflödeskartläggningen (Keyte & Locher, 2008).   

Denna tidsstudie är gjord per pall och därför är det svårt att säga om och i så fall hur 

cykeltiden hade påverkats av att genomföra studien vid ett annat tillfälle. För enligt Jonsson & 

Mattson (2016) är hög variation svår att generalisera och dra slutsatser ifrån. Det kan trots det 

konstateras att hur lång cykeltiden är, påverkas främst av vilka produkter det handlar om. 

Detta gäller i alla fall för vissa aktiviteter som exempelvis ankomstkontrollen, då den 

aktivitetens cykeltid pendlar beroende på hur många produkter som en pall innehåller. 

Aktiviteter så som inleverans och utleverans påverkas inte på samma sätt av vilka produkter 

som det handlar om, då deras aktivitet endast handlar om själva pallen och inte dess innehåll. 

Detta då inleverans och utleverans endast innebär en förflyttning av pallen, medan exempelvis 

ankomstkontroll innebär att varje produkt i pallen kontrolleras. Därmed skulle vissa 

aktiviteter påverkas av när tidsstudien utförs, men inte alla. En förflyttning av pall till/från 

lagret till lastbilen kommer alltid ta ungefär lika lång tid, men att göra något som syftar till 

varje produkt i pallen kommer alltid variera i tid, oavsett när det utförs. Detta då det är stor 

skillnad i antalet produkter per pall. Om tidsstudien utförs vid en tidpunkt där det är få 

produkter per pall, så kommer de tagna tiderna för aktiviteter som syftar till hantering av varje 

produkt i pallen att ta kortare tid, än om den sker vid ett tillfälle där det är många produkter 

per pall. Trots att antalet produkter per pall i dessa exempel skiljer sig åt, så påverkas inte  

aktiviteter som endast syftar till pallen av det.  
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I detta examensarbete har tre intervjuer genomförts, där två har varit semistrukturerade och en 

har varit strukturerad. De två semistrukturerade intervjuerna har bestått av samma frågor kring 

lagret och ställts till två olika medarbetare på ALSAB. I och med att de varit 

semistrukturerade, så har frågor förberetts men vissa oförberedda följdfrågor har ställts vid 

behov. I och med att dessa intervjuer genomfördes för att ta reda på så mycket om lagret som 

möjligt från två olika medarbetarperspektiv, så valdes det att intervjun skulle vara 

semistrukturerad. Det medförde att följdfrågor kunde ställas och att intervjun på så sätt kunde 

formas så att så mycket information som möjligt kunde tas reda på. Lagret är den studerade 

delen på ALSAB och för att få ett så rimligt resultat som möjligt, så var det fördelaktigt att 

blanda teorin med medarbetarnas tankar kring lagret. Om dessa intervjuer hade varit 

strukturerade så hade inte samma utvecklade svar kunnat fås, samt att inga följdfrågor hade 

kunnat ställas. Bryman & Bell (2017) påstår att vid strukturerade intervjuer finns det inte 

möjlighet till att omstrukturera intervju eller frångå de redan innan, förbestämda formuläret av 

hur intervjun ska framföras. På så sätt var det av stor betydelse att just dessa intervjuer var 

semistrukturerade. Vad gäller intervjun som var strukturerad, så behandlade den ALSABs 

affärssystem och dess funktion, vilket är en liten del av detta examensarbete. På så sätt var det 

fördelaktigt med en strukturerad intervju som kunde ge tydliga och konkreta svar, då Bryman 

& Bell (2017) skriver att en standardiserad intervju inte ger möjlighet till fria svar eller  att 

respondenten kan sväva i väg i svaren. Om den intervjun hade varit semistrukturerad så hade 

ytterligare frågor kunnat ställas, men i och med den lilla betydelse som denna intervju har för 

rapportens helhet så har inte intervjuns form och dess svar så stor betydelse för helheten. 

Enligt Bryman (2018) är strukturerade intervjuer att föredra vid specifika frågor till en 

sakkunnig inom området, då det bidrar till trovärdiga svar och där svaren kan ges snabbt och 

tydligt. Vilket var något som ansågs viktigt för denna rapport i området om affärssystem.  

För att kunna applicera de framtagna förbättringsförslagen i praktiken, så gäller det att det ska 

vara fysiskt genomförbart utifrån företagets förutsättningar (Jonsson & Mattson, 2016). 

Dessutom ska förbättringsförslagen vara ekologiskt, socialt och ekonomiskt hållbart för 

framtiden, då ett företag med dessa aspekter anses göra ett företag mer konkurrenskraftigt 

(Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Ur de ekologiska aspekterna är införandet av två nya 

ställage till de udda produkternas lageryta hållbart. Detta då två nya ställage kan leda till en 

effektivare lageruppbyggnad. Med en effektivare lageruppbyggnad, där materialflödet är 

jämnare, så kan det i sin tur leda till att transporterna inne på lagret inte blir lika många eller 

lika långa. Vid en minskning av transporter av truckarna på lagret kommer även 

energiförbrukningen att minskas. Minskning av energiförbrukning är hållbart i avseende på 

miljön och det ekologiska perspektivet (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013).  

Förbättringsförslaget angående bandingsmaskinen ses som ekologiskt hållbart då den bidrar 

till att mer gods kan packas, och att packningen inte behöver ske under samma stress som när 

någon väntar på en att bli klar. Vid bättre packning kommer färre gods att levereras trasiga. 

Vid färre trasiga leveranser, där godset inte kan användas eller behöver skickas på reparering, 

kommer färre transporter med lastbil behöva göras, vilket leder till mindre koldioxidutsläpp. 

Minskadat av koldioxidutsläpp är med avseende på miljön hållbart (Oskarsson, Aronsson & 

Ekdahl, 2013). 
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Förbättringsförslaget om att omplacera de olika områdena på lagerytan är inget som kräver 

något material. Det är endast en intern vetskap om vart de olika produkterna ska placeras. 

Därmed har inte det förbättringsförslaget någon påverkan på miljön. Bredda öppningen och 

införandet av en ny port är dock två förbättringsförslag som påverkar den ekologiska 

hållbarheten. Vid färdigställandet av dessa två förbättringsförslag kommer truckarna att 

behöva åka mindre inne på lagret, vilket bidrar till en lägre energiförbrukning. Färre 

transporter är bra för den ekologiska hållbarheten enligt Oskarsson, Aronsson & Ekdahl 

(2013). Bredda öppningen kommer göra att färre omtagningar görs, och därmed kan trucken 

köra i en jämnare hastighet och en kortare körsträcka. En till port kommer bidra till att 

materialflödet blir jämnare inne på lagret, vilket bidrar till att truckarna kör kortare sträckor. 

Samtliga förbättringsförslag leder till en smidigare arbetsmiljö för de anställda. Detta då de 

slipper omtagningar med trucken för att ta sig genom en trång öppning mellan lager och 

produktion, samtidigt som de har en tydligare layout på lagret. Genom att de anställda får en 

smidigare arbetsmiljö så kan det konstateras att förbättringsförslagen är socialt hållbara. För 

den ekonomiska hållbarheten anses alla vara ekonomiskt hållbara. Detta då inget av 

förbättringsförslagen bidrar till att de ekologiska eller sociala aspekterna får det sämre. Att 

omplacera områdena inne på lagret är i sig igen kostnad, då det inte krävs inköp av material 

eller likande för att införa förbättringen. Inköp av ställage och bandningsmaskin kommer att 

bli en kostnad för ALSAB, då det är nya föremål som ska köpas in. Förbättringsförslagen om 

att bredda öppningen och implementera en ny port kommer också att bli en kostnad för 

ALSAB. Dessa kostnader kommer bli större än kostanderan för inköpandet av nya ställage 

och bandningsmaksin. Detta då det kostar att hyra in arbetare som utför arbetet med att bygga 

om så att det bli en större öppning och att en ny port införs. Samt att det blir en kostnad att 

köpa in materialet som används vid en ombyggnation. Investeringarna av dessa 

förbättringsförslag tyder på att de kommer vara ekonomiskt hållbara, då enligt Oskarsson, 

Aronsson & Ekdahl (2013), är det ekonomiskt hållbart om investeringen på lång sikt kommer 

bidra till samhällets ekonomi och att fler jobb kan tillsättas.  

I avseende på alla olika aspekter anses därav samtliga förbättringsförslag vara genomförbara 

för ALSAB. De förbättringsförslagen som är mest lämpande i avseende på hur stor påverkan 

de har på tid, ekologisk, social och ekonomisk hållbarhet är: nya ställage, ny 

bandningsmaskin och omplacera områdena inne på lagret. Dessa tre förbättringar har minimal 

negativ påverkan på den ekologiska och sociala hållbarheten, samt att de endast bidrar med en 

liten kostnad för ALSAB att betala. Tiden att införskaffa nya ställage och en 

bandningsmaskin, och få dessa förbättringsförslag att börja användas på ALSAB anses inte ta 

lång tid, vilket bidrar med att det kommer gå snabbt och vara hållbart att införa dessa två 

förbättringsförslag. Omplacering av områden på ALSAB kan dock komma att vara 

tidskrävande. Det gör att i avseende på tid kommer detta förslag att ta längre tid att 

genomföra, men ur övriga aspekter är omplacering av områden, som sagt, ett hållbart 

förbättringsförslag för ALSAB att implementera.  
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8 Slutsats och framtida studier 
I detta kapitel presenteras slutsatsen och vilka framtida studier som kan göras. 

8.1 Slutsats 

Syftet med studien är att undersöka hur utformning av lager och materialflöde påverkar 

genomloppstider. Detta illustreras med hjälp av en fallstudie på ALSAB. För att uppnå detta, 

har de tre framtagna frågeställningarna besvarats. 

1. Hur ser materialflödet ut i dagsläget? 

För att undersöka hur materialflödet ser ut i dagsläget, har alla aktiviteter som sker på lagret 

kartlagts i en processkartläggning, samt så har det studerats hur många produkter som är i 

rörelse. För de flesta industriföretag är det första steget i en processkartläggning en inleverans 

och sedan kommer vanligtvis någon form av produktion innan det är dags för utleverans. 

Däremellan finns ytterligare steg som varierar mellan företag beroende på vad de håller på 

med. Genom fallstudien på ALSAB, har rapporten kommit fram till att 

materialflödesprocessen börjar då en pall med produkter ankommer till lagret, där det görs en 

ankomstkontroll innan godset får inlagras och sedan få sin rätta lagerplats. Sedan väntar det 

på sin tur, för att ytbehandlas, vilket är något som inte studerats i detta examensarbete. Efter 

ytbehandlingen så paketeras godset om och bandas, så att administration kring följesedel och 

faktura kan göras, så att godset sedan kan placeras på utlagringen där det väntar på att en 

lastbil ska hämta det och transportera det till kunden. En mer detaljerad beskrivning av 

processen visas i kapitel 5.1. I själva processen hos ALSAB är det totalt sett över ett år 

4 318 439 produkter som inlevereras och 3 318 690 produkter som utlevereras. Detta ger ett 

genomsnitt på 11 931 inlevererade produkter per dag och 9 092 utlevererade produkter per 

dag. Dessa produkter fördelades totalt på 20 295 inlevererade pallar under ett år, samt 20 511 

utlevererade pallar. Det ger ett genomsnitt på 55,2 inlevererade pallar per dag och 56,2 

utlevererade pallar per dag. I slutändan ger detta att det i genomsnitt är 161 produkter per pall 

för inleveranserna och 134 produkter per pall för utleveranserna.  

2. Hur påverkas lagerhantering hos Proton Finishing ALSAB av deras nuvarande 

lagerlayout? 

På ALSABs lager används olika sätt för att förvara de olika produkterna. De produkterna som 

inlevereras och står på inlagringen förvaras genom att de använder sig av djup- och 

fristaplingslagring. Detta sätt att förvara produkter förekommer även vid förvaringen av 

standardprodukter och på utlagringen, samt för de udda produkterna delvis. Används inte 

djup- och fristaplingslagring vid lagring av de udda produkterna så ställs de produkterna 

endast på avsett område för udda produkter, och det sker utan någon rutin eller struktur. 

Genom fallstudien på ALSAB har det identifierats att det är problematiskt när det tar tid för 

truckarna att behöva flytta på gods för att komma åt de godset som trucken ska hämta upp. 

Problemet blir även tydligt om det är mycket utrymme i lokalen som inte används på höjden 

inom vissa områden, vilket på ALSAB visats vara de udda produkternas lagringsyta. Med en 

tydligare rutin hade det gått att ta emot fler produkter, då lagret hade haft en bättre struktur på 

vart produkterna ska lagras. I fallstudien har det identifierats att hur olika områden på ett lager 

är placerat kan ge betydelse för hur materialflödet fungerar. Detta har visats genom att 
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ALSAB i dagsläget har långa transporter och mycket icke-värdeadderande tid som går åt till 

det. För ALSAB, men även företag i en likande situation är det viktigt att se över vart och hur 

produkterna lagras och på så sätt kunna identifiera flaskhalsar och eliminera dem, och därmed 

få bort de icke-värde adderande aktiviteterna. Till följd av detta kommer genomloppstiderna 

för materialflödet att minska.  

3. Vilka åtgärder kan vidtas på materialflödet för att få en tydlig rutin? 

I fallstudien på ALSAB, så har de framtagna resultaten och de identifierade problemen 

analyserats, för att kunna ta reda på vilka åtgärder som kan vidtas på materialflödet för att få 

en tydlig rutin. Alla åtgärder som rapporten har kommit fram till är baserade på de 

identifierade problemen med koppling till litteraturen. En av åtgärderna går ut på att 

strukturera upp lagrets utformning genom att införskaffa två ställage som ska ha plats för 

olika stort gods, för lagringen av de udda produkterna. Dessutom ska öppningen mellan 

produktionen och lagerytan breddas, samt så bör ytterligare en bandningsmaskin införskaffas. 

För att ytterligare strukturera upp ett lagers utformning för att minska genomloppstiderna, bör 

lagrets struktur omformas till en ”U-struktur”, detta för ett mer genomgående flöde. När ett 

lager följer en ”U-struktur” är det fördelaktigt om det finns en port för inleveranser och en för 

utleveranser. För de företag som i dagsläget endast har en port, däribland ALSAB, så bör 

ytterligare en port införskaffas. I och med dessa åtgärder så bör vissa områden på lagret 

förflyttas, så att en tydlig rutin ska fås. Den nya placeringen av områden följer ”U-strukturen” 

och visas i figur 24. För företag i en liknande situation är de främsta åtgärderna att se över 

strukturen på företaget och följa en ”U-struktur” och därtill även se till att ha en port för 

inleveranser och en för utleveranser. Detta för att få en tydlig rutin samt minska 

genomloppstiderna. 

8.2 Framtida studier 

I detta examensarbete har förbättringsförslag med avseende på ett jämnare materialflöde tagits 

fram åt ALSAB. Denna studie inkluderar dock inte allt hos ALSAB som har en påverkan på 

hur materialflödet är jämnt eller ej, därav finns det ett behov att utföra ytterligare mätningar 

hos ALSAB. Detta för att få ett bättre resultat. Detta examensarbete avser fyra besök, där fem 

timmar per besök var ämnade till att observera, samt mäta. Vid vidare observationer hade 

resultatet blivit mer exakt, då variationen är stor, och därav kräver mycket mätningar, för ett 

så korrekt resultat som möjligt. Vid fler observationer och mätningar, så hade varje studerad 

aktivitet fått ett stabilare dataunderlag. Denna analys är något som andra företag hade kunnat 

utnyttja, för att veta vad de bör eller inte bör göra, när de vill minska sina genomloppstider 

och få ett effektivare materialflöde.  

Till framtida studier hos ALSAB och deras materialflöde går det att observera samt mäta fler 

tider på aktivitet 4, det vill säga packningen. Packningen består av fler momentet och de 

momentet som observerades ha störst variation var packningen som sker direkt från linan på 

produktionen ned i sin rätta pall. Denna tid varierar kraftigt då en order kan bestå av allt 

mellan en produkt och tio tusentals. Vid fler observationer hade resultatet blivit mer korrekt, 

och därmed återge verkligheten bättre. Vid ett mer korrekt resultat hade bättre 

förbättringsförslag gått att ta fram, då det hade gett möjligheten till att se vad det är som 

varierar, och därmed ta hänsyn till det vid framtagandet av förbättringsförslag. För andra 
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företag än ALSAB, så skulle framtida studier om detta innebära att de enklare skulle kunna 

applicera ett eventuellt förbättringsförslag på sitt företag. Detta då en pall på ALSAB varierar 

kraftigt i antal produkter, vilket inte alla företags pallar gör.  

Vidare går det även att studera närmare på materialflödet kopplat till produktionslinan. I 

nuläget arbetar 2–3 personer med att packa produkterna från linan till pall. Packningsytan är 

på samma ställe ständigt, medan det är linan som rör sig, och inkommer med de produkterna 

som ska packas. Det gör att personalen inte kan påverka hur snabbt de kan packa produkterna, 

utan det är linan som påverkar hur snabbt personalen kan arbeta. I nuläget har personalen som 

arbetar med att packa från linan, inget att göra mellan att en produkt kommer på linan och har 

packats tills att nästa kommer. I vissa fall har denna väntetid mellan två produkter observerats 

ta relativt lång tid, vilket gjort att personalen endast suttit ned och väntat. Det hade därmed 

vid en vidare studie gått att studera hur mycket tid personalen lägger på att endast vänta, och 

vad den väntetiden hade kunnat gå att använda till något produktivt i stället. Vid en studie på 

ett företag i en likande situation hade det gått att studera värde adderande och icke-

värdeadderande tid, och därefter studera vad den tiden som sparas in på att ta bort den icke-

värde adderande tiden, går att använda till.  

Ytterligare ett förslag på en framtida studie hos ALSAB är att se över vart ALSAB placerar 

sina produkter på lagret, samt hur länge de lagras på lagret innan de skickas på ytbehandling. 

Genom att studera detta, så hade förbättringsförslag om hur samt vart produkter placerats 

kunnat tas fram, och ge effektivare rutin för ALSABs materialflöde. Detta hade gått att göra 

genom en simuleringsmodell, där tider mäts för hur lång tid det tar att ställa av samt hämta 

olika gods i de olika förvaringstyperna, samt vart i lokalen de olika förvaringstyperna lämpar 

sig bäst med avseende på transportsträcka. I detta examensarbete saknades information om 

hur länge produkterna på lagret lagras innan de skickas på ytbehandling, vid information om 

detta, hade även det gått att ha som en parameter i simuleringsmodellen. Genom att studera 

detta ytterligare kan andra företag utnyttja förbättringsförslaget för att få en effektivare rutin 

för deras materialflöde. Med hjälp av en simuleringsmodell, hade ett resultat som illustrerar 

lagret kunnat analyseras och detta hade andra företag kunnat applicera på sitt företag så länge 

deras lager består av liknande delar som ALSABs lager.  

Ett annat förslag på en framtida studie hos ALSAB är att se över lagerkontoret. Idag är 

lagerkontoret placerat längst ned till vänster inne på lagret, men använder sig inte av 

takhöjden som finns inne på lagret. Det gör att i nuläget finns det en yta ovanför kontoret, det 

vill säga på kontorets tak som inte nyttjas. Vad som skulle ske om man nyttjade den ytan, är 

något som skulle gå att studera i en framtida studie om att optimera ALSABs lageryta. Detta 

förslag på framtida studier är något som andra företag som har ett lager kan ta till sig. Många 

lagerlokaler har ofta högt i tak, men ändå så utnyttjas inte takhöjden på alla lagrets 

kvadratmeter. Genom att studera detta vidare, så kan andra företag ta till sig hur de kan 

utnyttja sin lageryta på ett effektivare sätt.  
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Bilaga 1: Intervjuguide 
Logistikutvecklare, Kvalitet & Miljö/Beredning & Offerter 

Hur ser en vanlig dag ut på ALSAB? Hur mycket hinner du med på en dag kopplat till vad 

som händer på lagret? Varierar dagarna på lagret mycket i hur mycket som ska göras? 

 

Hur tycker du att materialflödet idag fungerar hos ALSAB? Vad anser du vara det största 

problemet med materialflödet idag?  

 

Hur tycker du att förvaringen av kundernas produkter på lagret fungerar idag hos ALSAB? 

Med förvaring menar vi till exempel djuplagring/fristapling, ställagelagring, hyllfackslagring 

och så vidare. Vad anser du vara det största problemet med förvaringen idag? 

 

Hur tycker du att strukturen inne på ALSABs lager är idag, det vill säga, hur och vart saker är 

placerade? Vad anser du vara det största problemet med strukturen på lagret idag?  

 

Hur ser processen ut från det att en produkt kommer till ALSAB med lastbil, tills det att 

produkten lämnar? Vilka steg genomgår produkten? (Flödeskartläggning) 

 

Vilka logistiska förändringar anser du vara de viktigaste för att förbättra ALSABs lager? 

 

ERP-specialist/verksamhetsutvecklare 

Hur fungerar affärssystemet i avseende på vilken information som går att få fram? 

Hur använder sig just ALSAB av affärssystemet?  

Skiljer det sig hur en lagerarbetare använder sig av affärssystemet, jämfört med någon som 

sitter med det administrativa? 

Finns det i dagsläget några uppenbara brister i systemet i avseende på vad ALSAB vill få ut 

av systemet? 
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Bilaga 2: Värdeflödeskartläggning 

 


