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Sammanfattning  
 

Ineffektiv materialhantering ger en direkt påverkan på företagets kostnader, därför är det viktigt 

att kartlägga olika processer i verksamheten. Det onödiga aktiviteterna bidrar till att det behöver 

implementeras ständiga förbättringar. Baserat på teorierna som ligger till grund för studien 

består av Logistik, Lean, Materialhantering, Lagerlayout och Abc-analys. Målet är hitta 

förbättringsförslag som är kopplade till slöserier. I början utfördes ett materialflödesschema på 

godsmottagningen för att undersöka hur processerna ser ut i verksamheten med hjälp av 

standardsymboler och figurer som används i logistiksammanhang.   

Fokuset ligger på att utnyttja lagerytor samt vilka slöserier som uppkommer vid 

hinder. Genomförandet av studien kunde utföras med intervju och observationer som bidrog till 

ett mer konstruktivt arbete. Det fanns ett standardiserat arbetssätt dock var lagerytan 

och slöserierna som var problemet. Den studerade området i godsmottagningen hade 

fyra slöserier som identifierades. Dessa är följande transporter, omarbete, rörelser och lager. 

ABC-analys utfördes för att ge företaget en god kännedom gällande hantering av material.   

Med hjälp av data från företaget utformades en ABC-klassificering som hjälper med 

lagerstyrningen. A-klassficeringen står för 70,42% av det totala artiklarna, B står för 24,47% 

och C som ligger på 5,11%. Det visade sig att C-artiklarna inte har stor betydelse medan A och 

B är efterfrågade artiklar som snabbt försvinner ur lagret Studien avslutas med 

förbättringsförslag kopplat till de två frågeställningarna som möjliggör kostnadsbesparingar ur 

ett effektivitetsperspektiv.  

Författarnas slutsats av studien är att det finns goda förutsättningar för företaget att 

implementera förbättringsförslagen.  
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Abstract  
 

Inefficient material handling has a direct impact on the company's costs, so it is important to 

map different processes in the business. The unnecessary activities contribute to the need to 

implement continuous improvements. Based on the theories on which the study is based, it 

consists of Logistics, Lean, Materials Management, Warehouse Layout and ABC analysis. The 

goal is to find improvement suggestions that are linked to waste. Initially, a material flow chart 

was performed at the goods reception to investigate what processes look like in operations using 

standard symbols and figures used in logistics contexts.  

The focus is on utilizing storage areas and the waste that arises in the event of obstacles. The 

implementation of the study could be performed with interviews and observations that 

contributed to a more constructive work. There was a standardized way of working the doll was 

the bearing surface and the waste that was the problem. The studied area in the goods reception 

had four wastes that were identified. These are the following transports, rework, movements 

and warehouses. ABC analysis was performed to give the company a good knowledge of 

material handling.  

Using data from the company designed an ABC classification to help with inventory 

management. The A-classification accounts for 70.42% of the total articles, B accounts for 

24.47% and C which stands for 5.11%. It turned out that the C-items are not very important, 

while A and B are in-demand items that quickly disappear from stock. The study concludes 

with improvement proposals linked to the two issues that enable cost savings from an efficiency 

perspective.  

The authors' conclusion of the study is that there are good conditions for the company to 

implement the improvement proposals.  
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Termer och begrepp 
  

TPS – Ständiga förbättringar i företagen för att uppnå effektivare produktion samt högre 

lönsamhet. 

  

SAP – Realtids applikation som visar i realtid.   

  

QCR – Granska om ett företagssystem för revisionskvalité kontroller.  

  

GM – Ett område där beställda varor tas emot.  

  

ERP – Programvara som hanterar företagets funktioner.  

  

Inruta - Ett område för ankommande gods på godsmottagningen.  

  

Utruta - Ytan som ställs för det färdiga materialet. 

  

Autocad – Programvara som används för 2D och 3D. 
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 INLEDNING 
 

1.1 Bakgrund 
Fordonsindustrin tar en allt större roll i den globala världen. På fordonsbranschen påverkas 

landets ekonomiska utveckling och är en stor anledning till att 120 000 personer är sysselsatt i 

Sverige. Branschen står för massproduceringar som har en hög komplexitet där en hård 

konkurrens råder. Det är signifikant att Sveriges viktigaste exportnäring med ett exportvärde på 

195 miljarder kronor, vilket är drygt 15 procent av den totala svenska varuexporten (Bilsweden, 

2018).  

 

Fordonsbranschen står inför stora utmaningar med tanke på konkurrens som råder mellan 

aktörerna. Konkurrensen har bidragit till att företagen fokuserar på kostnaderna och den har 

blivit en central aspekt i deras affärsmodell. Fordonstillverkarna koncentrerar sig på 

kärnområden, vilket innebär att outsourcing av delkomponenterna har expanderat. Den fortsatta 

utvecklingen har lett till att kravet hos underleverantörerna blivit allt hårdare i avseende på 

leverans, kvalité, volym och utveckling. Baserat på komplexiteten är den på en helt annan 

utsträckning än vad det har varit tidigare. 

  

Kravet som ställs på företagen har ökat markant idag. Konkurrens bidrar till förbättringar av 

olika slag. Företagen har inte råd att förlora resurser och därför är det viktigt de ser över icke 

värdeskapande processer och inom lean kallas detta muda. Det gäller att de producerande 

företagen snabbt kan ställa om vid eventuella omständigheter på grund av marknadens behov 

som förändras ständigt. Den senaste åren tänker företagen en hel del på hur processerna kan 

utnyttjas och vilka behovs som finns.  

 

Företagen lägger fokus på hur effektivt lagerytorna kan utnyttjas på intern logistikens avdelning 

och hitta möjliga förbättringsarbeten för ett mer optimerat lager. Ett maximalt utnyttjat 

lagerutrymme ger en effektiv utdelning för processen på många möjliga sätt, där en av 

faktorerna blir åtkomligheten för material förbättrats och en minskad ledtid. Ett nyckelord för 

dessa faktorer kan vara och tillämpas utav den lean baserade metoden 5S. En användning utav 

5S- metoden ger en säkerställning för processen att det är väldisponerad mellan 

arbetsstationerna.   

 

Lean är en filosofi som förespråkas i stor utsträckning och har fått uppmärksamhet. Det handlar 

om att eliminera slöserier och de icke värdeskapande aktiviteter som ska justeras. Gapet som 

kan förekomma är det som kallas benchmarking dvs att utvärdera verksamheten i förhållande 

till de bästa organisationer, vilket medför till problem. Tanken är att jobba efter egna 

förutsättningar och utnyttja det resurser som redan finns (Modig & Åhlström, 2014). 

 

För att ett tillverkande företag ska överleva behöver det finnas en marknad för deras produkter. 

En utav de mest grundläggande principerna är att kunna tillgodose marknadens behov för att 

uppnå framgång. Kunderna ställer framför allt krav på korta leveranstider och god 

leveransprecision. För att tillverkande företag ska möjliggöra en god konkurrenskraft är det 

avgörande att tillverkningskedjan fungerar optimalt efter företagets mål och förväntningar.  

 

En viktig aspekt i företagets utveckling och dess potentiella logistiklösningar är att som de 

nämndes tidigare att fokusera på kostnaderna. Det handlar om att se till att materialplaneringen 

och lager är i ordning eftersom dessa två utgör en viktig funktion hos ett tillverkande företag 

(Liker, 2009). 
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1.2 Problembeskrivning 
Företagen strävar efter att utnyttja maximal kapacitet i lagret. Främst granskas lagerlokalens 

area. Det tillämpas potentiella logistiklösningar för företagets fortsatta utveckling, på grund av 

detta reduceras kostnaderna. En annan aspekt som företagen undersöker är materialplaneringen 

och lager för att ha ordning, eftersom dessa utgör en viktig funktion i ett tillverkande företag. 

 

Problemet som uppstår i ett tillverkande företag är volymökningen i fabriken samt justeringar 

av lagerhållning, vilket bidrar till att kapaciteten inte utnyttjas fullt ut. En expansion gällande 

volym kan innebära en upplevelse av tätt åtsittande lager, vilket kan medföra en utökning av en 

ytterligare lokal. Att expandera lagerhållningen kan leda till att det blir kostnadskrävande för 

företaget och fler resurser måste implementeras. 

 

Det som tillverkande företag kollar på är outnyttjade ytor istället för att använda sig utav 

ytterligare lokal som utökar kostnaderna. För optimal lösning kan det tillhandahållas 

förbättringsförslag avsedd på verktyg, arbetsprocesser som nyckeltal att följa produktionen på. 

Tillverkningsindustrin expanderar och det tillkommer konkurrenter, vilket innebär att det är 

viktigt med ständiga förbättringar för att bli konkurrenskraftiga.      

 

1.3 Syfte och frågeställningar 
Syftet med denna studie är att utföra en effektivisering i ett tillverkande företag som arbetar 

med logistik och outnyttjade lagerytor.  

 

         För att kunna besvara syftet har det brutits ned i två frågeställningar: 

Första frågeställningen tar en hänsyn till hinder i den interna logistiken som förekommer i ett 

tillverkande företag. 

 

Därmed är studiens första frågeställning:  

(1) Vilka slöserier uppstår som hinder för effektivisering av den interna logistiken och 

lagerytorna i tillverkande företag?  

 

Andra frågeställningen tar en ställning för vilka möjliga åtgärder som kan tas för ett maximalt 

utnyttjande av ytorna i den interna logistiken.  

 

Därmed är studiens andra frågeställning:  

(2) Vilka effektiviseringsmöjligheter kan utnyttjas för lagerytor i den interna logistiken?  

 

För att besvara frågeställningarna och därmed uppfylla syftet kommer en fallstudie att 

genomföras.  

 

1.4 Omfång och avgränsningar 
Studien kommer att avgränsa sig till följande områden:  

- Godsmottagningen i Arendal anläggningen 

- Interna logistik 

- Färdiga materialet  

- Inkommande material  

 

Studien kommer inte inkludera produktionsprocessen dock kommer det avgränsas till 

ovanstående punkter. 
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1.5 Disposition  
Struktur på hur rapporten är disponerad för att hjälpa läsaren att få en bild av rapportens 

upplägg.  
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2. METOD OCH GENOMFÖRANDE  
Kapitlet ger en översiktlig beskrivning av studiens arbetsprocess. Vidare beskrivs studiens 

ansats och design. Därtill beskrivs studiens datainsamling och forskningsmetod. Kapitlet 

avslutas med en diskussion kring studiens trovärdighet. 

2.1 Koppling mellan frågeställningar och metod 

För att besvara studiens första frågeställning, “Vilka slöserier uppstår som hinder för 

effektivisering av den interna logistiken och lagerytorna i tillverkande företag?” 
Utfördes intervju med respondenterna som beskriver hinder för att sedan hitta 

förbättringsförslag. 

  

För att besvara studiens andra frågeställning, “Vilka effektiviseringsmöjligheter kan 

utnyttjas för lagerytor i den interna logistiken?” Utfördes en nulägesanalys för att 

sedan kartlägga både layouten och flödena. 

2.2 Forskningsmetod 

Kvalitativ och kvantitativ är två metoder som allmänt används utifrån insamling av data. Vilken 

metod som är lämpligast för ett fall beror på syftet av undersökningen.  

 

En kvalitativ undersökning kan definieras som all data vilket har samlats in från intervjuer eller 

observationer (Saunders et al., 2009).  Intentionen är att ta del av faktorer som erfarenheter och 

uppfattningar för det företag som undersöks och få en tillförlitlighet. Kvalitativ kan beskrivas 

på angivet sätt den data som kommer från de ostrukturerade intervjuer som genomförs med en 

fördjupande avsikt för insamling av data och observationer. 

 

En kvantitativ undersökning kan definieras från siffermässiga data som kan ge en intention från 

konkreta svar och vidare kan presenteras i tabeller, diagram etcetera (Strijker et al. 2020). Med 

en samling av data från det kvantitativa perspektivet så utgår det från exempelvis strukturerade 

intervjuer med en avsikt för undersökning av siffror eller konkreta svar. 

 

Insamling av data under studiens gång kommer ur en kombination från de kvalitativa och 

kvantitativa metoderna. Anledningen till att båda metoderna valdes var för att insamlingen av 

data samt intervjuer kunde genomföras. En kombination av dessa metoder ger en nytta från 

båda perspektiv för en djupare analys och förståelse kring den interna logistiken. Det ger även 

en bidragande faktor för en detaljerad och fördjupad analys kan göras för effektivisering. 

2.3 Studiens ansats 

Enligt (Bryman & Bell, 2011) finns det två olika ansatser. Dessa är induktiv och deduktiv som 

är indirekt kopplade till varandra. Med hänsyn till området som forskaren vet deduceras en eller 

flera hypoteser som ska underkasta en empirisk granskning. Däremot är induktiv ansats en teori 

och hypotes som tilltalas som resultat av den empiriska studien. Den induktiva ansatsen kan 

generaliseras av slutsatsen på grund av att observationerna och insamlade informationen sker 

under en tidsbestämd period. Båda ansatserna kommer tillämpas i studien eftersom de består av 

tidigare forskningar och litteraturer. Används båda ansatserna finns det ett ytterligare begrepp 

som är abduktiv ansats. Den kombinerar induktiv och deduktiv, vilket innebär att studien stödjer 

en abduktiv. 
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2.4 Litteraturstudie 

En omfattande litteraturstudie har genomförts under studiens gång. Första steget i studien 

handlar om att samla antalet böcker innan studien påbörjas och detta utfördes i universitetets 

databas primo. Vetenskapliga artiklar användes för att skapa referensram för teorin. Sökorden 

som speglar studiens innehåll var följande: 

 

● Lean Management 

● Logistik 

● Materialhantering 

● Lagerlayout 

● ABC-analys 

2.5 Datainsamling 

Detta avsnitt sammanfattar metoderna som tillämpats för insamling av data och bidragit till en 

analys samt framställning av rekommendationer. Insamling av data har skett sammanhängande 

under arbetets förlopp. Information har samlats in både genom direkta uppfattningar om 

arbetssteg och processer precis som med organiserade intervjuer på Plasman. Enligt (Bryman 

& Bell, 2011) förekommer det att flera instrument kan bli aktuella som till exempel enkäter. 

Respondenterna har möjlighet att fylla i på egen bekostnad. För att genomföra studien finns det 

olika datainsamlingsmetoder. Alderson (1998) förklarar att det finns två olika varianter av 

datainsamling och dessa är primära och sekundära data. Primärdata är det första data som 

samlas in enligt (Bryman & Bell, 2011). Exempel på detta är intervjuer, observationer. Den 

sekundära data består av material som har samlat in vid tidigare skeenden som till exempel 

statistiska dokument eller företagsdokument.  

2.6 Intervjuer 

Intervju kan beskrivas som en kvalitativ undersökning vid utförande av varierande strukturer 

med uppsamling av primärdata. Strukturerna kan fördelas utifrån strukturerad, ostrukturerad 

eller semistrukturerad intervju. Sett till de strukturerade genomförande utgörs det utifrån 

predestinerat spörsmål till olika personer vare sig alla frågor är samma. En semistrukturerad 

intervju har en handling utifrån strukturerad frågeställning, dock med hänsyn till följdfrågor 

beroende på respondentens svar (Lantz, A. 2013). Enligt Wilson (2014) beskrivs den 

ostrukturerade mötesstrategin som en diskussion med medlemmar där det finns några breda 

punkter, men ingen förutbestämd konfiguration eller exceptionellt uttryckliga förfrågningar. 

Målet med det ostrukturerade mötet är att samla rik information om medlemmarnas möten utan 

att tvinga imperativ på vad de kan kommunicera. Mötets påverkan påverkas av både 

frågeställaren och medlemmen.  

 

De genomförda intervjuerna utgick i högsta grad baserat på en ostrukturerad strategi, i en 

kombination av semistrukturerad strategi utifrån studiens färd. Strukturerna baserades utifrån 

en hänsyn till djupare tillsyn av nulägesbeskrivningen, med frågor justerade för Plasman 

anställdas personliga ansvar gällande område. För att åtnjuta en utvecklad respons under 

arbetets gång, innefattas de semistrukturerade intervjun.  
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2.6.1 Urval                                                                                                                                 

Under studiens gång förmådde den interna handledare att ange vilka som är urvalspersonerna 

eftersom dessa är inriktade på de flöden som skall undersökas. Det valdes sammanlagt fem 

respondenter varav en utav de är den interna handledare som är logistikchefen. Resterande 

respondenter är följande personer: 

 

● Avdelningschef internlogistik och packen 

● Avdelningschef godsmottagningen 

● Två Beredare logistik 

 

Rättvis bedömning över situationen är en betydande faktor. En fördel med fler antal 

respondenter är att forskaren har möjlighet för fler deltagare för forskningen, vilket medför till 

att den representativa data får många fördelar såsom fler erfarenheter och åsikter. 

2.6.2 Intervjugenomförande 

Urvalspersonerna spelar en stor roll i den kvalitativa studien. Anordning av intervjun inleddes 

i fem olika dagar med fem olika personer för att få tillräckligt med teori, detta skapar goda 

förutsättningar för att genomföra studien. Intervjun ägde rum enskilt med respektive person. 

Inspelning av vardera utfördes och innan intervjun förklarades att studien är endast i 

utbildningssyfte. De var införstådda med situationen och anledningen till inspelningen är för att 

chansen att mista informationen elimineras. Varje intervju tog 30 minuter att genomföra och 

slutligen var intervjuernas uppgift att analysera och sammanställa varsin intervju. Underlaget 

för intervjun utgör en stor del av studiens olika analysmoment när det kommer till empiriskt 

och teoretiskt material. 

2.7 Observationer 

Observationerna genomfördes genom att studera den nuvarande situationen. Gemba är en 

observeringsmetod som tillämpas som betyder den faktiska platsen (Cheraffi, et al., 2019). 

Enligt (Chiarini, et al., 2018) behandlar lean konceptet att gå till arbetsplatsen med egna ögon 

och ta reda på fakta.  Momenten som studerades var processerna från det att en leverans kommer 

in till att en leverans skickades i väg till slutkunden. Utifrån nulägesbeskrivningen kunde de 

som inte skapar värde i processen synliggöras och tack vare den teoretiska referensramen 

filtreras och hitta lämpliga åtgörande. Utifrån fallföretagets nuläge samt befintliga resurser 

valdes den teoretiska referensramen gällande effektiviseringsmetoder ut. Observationerna har 

tagit hänsyn till de förhållanden som sammankopplas till studien. Effektiviseringsmetoder som 

ABC-klassificering och 5S valdes ut eftersom dessa metoder utgör en stor del av företagets 

arbetssätt. Urvalspersonerna blev informerade om att observationer kommer att äga rum och 

anledningen till att studien bedrivs. 
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2.8 Dokument 

Dialogen med den interna handledaren handlade om att ge oss dokument på företagets interna 

datasystem för att besvara frågeställningarna. Med hjälp av IT-systemet samlas och analyseras 

dokumentet. IT-systemet som SAP tillämpas och tar bland annat fram företagets 

omsättningshastighet samt antalet ordrar. Dokument på lagerlayout har studerats under arbetets 

gång och orsaken till detta är för att skapa större förståelse för eventuella förbättringar. 

2.9 Validitet och Reliabilitet 

Mason (1996) poängterar att reliabilitet, validitet och generaliserbarhet är olika slag mått på 

stränghet, kvalitet och mer generella forsknings potentiella. Reliabilitet definieras som 

följdriktigheten, överensstämmelsen och pålitligheten. (Bryman & Bellman, 2011) belyser att 

det finns tre viktiga faktorer att ta tillställning. Stabilitet handlar om att till exempel en viss 

grupps attityder mäts flera gånger utan att resultatet skiljer sig mellan dessa. Intern reliabilitet 

gäller hur respondenternas poäng på indikatorerna är relaterade till andra indikatorer. 

Subjektiva bedömningar är det som kallas interbedömarreliabilitet, exempelvis finns det en risk 

att överensstämmelsen mellan deras tolkningar är för liten, detta inträffar vid en innehållsanalys 

(Bryman & Bellman, 2011). 

 

Validitet handlar om tillvägagångssättet med observation, identifiering eller mäter. (Le Compte 

& Goetz, 1982) lyfter fram två faktorer som intern validitet och extern validitet. Forskarens 

överensstämmelser med observationer och teoretiska idéer ska finnas ett samband, detta kallas 

intern validitet.  Däremot ska extern validitet generaliseras i olika sammanhang och situationer. 

(Le Compte & Goetz, 1982) understryker att den externa validiteten kan utgöra ett problem för 

kvantitativa forskare eftersom tendensen för användning av fallstudier och begränsat urval 

tillämpas i stor utsträckning. 

 

Validiteten i studien har en stor betydelse för att möjliggöra att rätt information har tagits fram. 

Under studiens gång identifierades syfte och frågeställningar tidigt, därtill kunde även 

deltagarna som har kunskap om det studerande området ge rätt information vilket ökade 

validiteten. Informationen som har angetts har bidragit till att studien kan bedrivas.  

 

Studiens reliabilitet var viktigt eftersom respondenterna var anonyma vilket ökar reliabiliteten. 

Skulle studien utföras av andra författare skulle det få fram samma resultat. Handledarens bild 

av verkligheten stämmer överens med respondenternas bild. 

2.10 Källkritik 

Under studiens gång har relevanta källor förekommit såsom böcker vid behov. Framför allt 

tydliga definitioner av olika begrepp till exempel Lean Management och Logistik. Dessa källor 

är användbara och trovärdiga på grund av att de är skrivna av pålitliga författare dessutom så är 

vetenskapliga artiklarna granskade av andra vetenskapliga författare. I allmänhet är det peer 

review eller refereegranskning som eftersöktes. Med hänsyn till tillställningen har ett neutralt 

perspektiv framhållits. 
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3. TEORETISK ÖVERSIKT   
Kapitlet ger en teoretisk grund och förklaringsansats till studien och det syfte och 

frågeställningar som formulerats.  

 

3.1 Logistik 

Enligt Calixto (2016) definieras logistik som den del av en process i försörjningskedjan som 

planerar, genomför och kontrollerar den skickliga, kraftfulla strömmen och kapaciteten för 

varor, fördelar och relaterade data från startplatsen till användningsmärket för att möta 

kundförutsättningarna. Beräknade tillgångar som tankar, rörledningar och båtar, har det primära 

målet att göra artiklar, redskap och råmaterialström enklare genom processer för att utöka 

fördelarna. 

 

Johnson, et al. (1999) introducerade tillhörande definitioner om logistik och menar att de 

bedömer hela interaktionen mellan material och föremål som rör sig i, genom och från ett 

företag. Inkommande logistik täcker utvecklingen av material som har fått av leverantörer. 

Materialförvaltning skildrar utvecklingen av material och segment inne i ett företag.  

 

(Kain & Verma, 2018) framställer att logistik tillhör det främsta i samtliga företag och ser till 

att företag lyckas integrera sig genom att marknadsföra, tillverka eller verkställa sitt projekt. 

Affärssynpunkten har utvecklats drastiskt sedan 90-talet eftersom globaliseringen har begärt att 

en mer avsikt på konsumenten ska tillges med faktorer likasom rätt material, rätt tidpunkt och 

i rätt tillstånd till den mest reducerade kostnaden.  

 

Sedan mitten av 90-talet har affärssynpunkten förändrats. På grund av globaliseringen har 

oppositionen begärt att klienten borde få rätt material, vid lämplig tidpunkt och i rätt skick till 

den mest reducerade kostnaden.  Genom att använda outsourcing som samordningskapacitet 

inom logistik får en organisation att nollställa centralkompetenserna. Således kan 

organisationerna bäst använda sina tillgångar, så att leverantörerna hanterar samordningar på 

ett sakkunnigt sätt med hjälp av deras innovation och personalunderlag. Logistik samordning 

har blivit en integrerad del för varje företag idag. Inget företag med att främja, montera eller 

genomföra företag kan råda utan samordningsstöd (Kain & Verma, 2018). 

 

Harrison et al (2014) beskriver logistik som ärendet för att förbereda och kontrollera inköp och 

transport av ett organisations enorma artikelutbud från leverantörer till butiker. Logistik rör sig 

om två viktiga strömmar som hanterar materialen och informationen. Strömmen angående 

materialen behandlar material från leverantörer och distributören till butikerna och för online 

verksamheten hela vägen till slutklienten. Informationsströmmen behandlas genom av 

intresseinformation från slutkunden tillbaka till köp och leverantörer, och tillhandahålla 

information från leverantörer till återförsäljaren, med målet att materialströmmen kan ordnas 

och kontrolleras exakt. Följaktligen kan logistik ses som en del av den allmänna utmaningen i 

leveranskedjan. Logistik ses som ett segment av Supply Chain Management, fastän om båda 

begrepp används i olika sammanhang. Johnson et al (1999) tillägger att Supply Chain 

Management är ett ganska större idé än självaste logistik, eftersom den lyckas övervaka både 

utvecklingen av material och förbindelserna mellan kanalens mellanliggande från startplatsen 

för råmaterial till slutanvändaren. 
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Försörjningskedjan är indelad i olika logistik nivåer genom att inkommande och utgående kan 

samordnas till samlingar som det förhandlas med. Harrison et al (2014) ger ett exempel om ett 

centralt företag som åskådliggörs i figur 2, involverar inkommande logistiknivå 1-leverantörer 

av betydande delar och delaggregat som förmedlar direkt till företaget medan nivå 2-

leverantörer förmedlar till nivån 1s, etcetera. Utgående logistik täcker företagets anläggningens 

lager till offentliga affärer som nivå 1-kunder, som därmed levererar till principförsäljare på 

nivå 2 osv. Inre logistik täcker anordnande och kontroll av delar av utvecklingen inuti fabriken. 

En definitiv punkt för hantering av försörjningskedjan är att samordna inkommande, utgående 

och intern logistik till en konsekvent helhet, nollställd på att samla slutkundens behov utan 

avfall. Harrison et al (2014) menar att logistikens betydelse i sådan process behandlas då 

inkommande logistik hanterar kopplingar mellan det centrala företaget och dess 

uppströmsleverantörer, medan utgående logistik antyder kopplingarna mellan det centrala 

företaget och dess nedströms kunder. Intern logistik hanterar arrangemang och kontroll av 

materialflöde inom centralföretagets gränser.  

 
Figur 1 - Logistik nivåer i supply chain management (Harrison et al, 2014) 

 

Jonsson & Mattsson (2016) berättar att logistik är inte endast avsedd som betraktelse och 

bestånd av tekniker, metoder eller verktyg. Logistik har en större definition till och från med 

aspekter som planera, organisera och styra olika aktiviteter i materialflödet. Dessa aspekter 

gäller utifrån punkter som hela processen för produkt av material som struktureras från 

anskaffningen av råmaterialet till den slutliga konsumtionen, där returflödet även räknas med. 

Andra synpunkter som aspekterna berör är utifrån det ekonomiska, sociala och miljömässiga 

förhållanden, likväl även utifrån kundens perspektiv med handlingar för att tillfredsställa 

kundens behov. Jonsson & Mattsson (2016) utvecklar att logistik kan avbildas ofta som ett 

ramverk och består av delsystem som således innehåller ett sortiment av delar med inbördes 

förhållanden. Ett öppet ramverk har en handel med sina miljöfaktorer, som ett stängt ramverk 

inte har. Det är genomgående öppet, dvs, har handel med sina miljöfaktorer. Exakt där 

gränserna för ett samordningsramverk skiljer sig från fall till fall. Dessutom är delsystemen och 

segmenten olika. Om det inte finns någon chans att gränserna för samordningsramen jämförs 

med organisationens gränser, är det inte oväntat att inkludera delsystemets materiella 

inventering, skapande och spridning. 
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Material och information tillhör det främsta och samordnar dels fram i förbindelse med de 

ingående delsystemen och segmenten och mellan ramverket och omvärld. Förbindelserna 

mellan delsystemen och delarna av ramverket leder till påstådda samverkanseffekter, dvs. 

genom att sammanföra och organisera delsystem och delar kan man få en högre all-out ramkraft 

än vad som är tänkbart från de enskilda segmenten och delsystemen oberoende. Motivationen 

bakom ramverket är att produktivt förse kunder med eftertraktade artiklar. De separata 

delsystemen styr storleken och tidpunkten för materialförloppet genom ramverket med hjälp av 

lager, transport och olika hanteringar och förbereda satsningar som anges i figur 3, 

materialförsörjning köps till exempel större grupper då och då än exakt vad som krävs för att 

montera en progression av artiklar. Materialet som inte används direkt när det dyker upp från 

leverantörerna ligger i dessa riktningar i ett distributionscenter. Mellan arbetsstegen under 

produktionen finns det också måttlig lagring som stöd och linjer före vissa maskinsamlingar. 

Vid den tidpunkt när ett föremål är klart tenderar det att läggas i ett färdigt lager för varor innan 

det förmedlas till kunden. För att ge produktiv transport kan halva kapaciteten i fokala och 

lokala distributionscentral också vara ovärderlig. Mellan punkterna för lager flyttas materialet 

och under skapandet sker hantering dessutom där materialet bereds i delar och föremål (Jonsson 

& Matsson 2016). 

 
Figur 2 - Logistiksystem med skiljelinje för ett företag (Jonsson & Matsson 2016) 

 

3.1.1 Distribution 

Enligt Jonsson & Matsson (2016), så är distributionen fast kopplad till den allmänna 

utställningsmetoden, som beror på kraven från affärssektorer och kunder samt att räkna ut 

vilken transportadministration spridningen ska åstadkomma. En marknadsföringsteknik som 

till exempel avser att förse några köpare med blygsamma standardartiklar konsekvent på en 

spridd marknad kräver en alternativ transportmetod än en som förväntar sig att sprida komplex 

monteringshårdvara med en kunds explicita kapacitet till mekaniska organisationer. Kain & 

Verma, (2018) berättar att gruppering, mellanlagring och detaljhandel kan i huvudsak vara 

viktigt för att begränsa kostnaderna och ge tillräckligt korta transporttider. I det efterföljande 

fallet kan anslagskostnader och transporttider vara mindre enorma och spridning direkt till 

andra organisationer och etablering på klientens kontor är en rimlig spridningsplan. Om 

logistikramens gränser jämförs med organisationens gränser är det delsystemets spridning som 

har de primära relationerna med klimatet nedströms, dvs. med organisationens kunder. 
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3.1.2 Produktion 

Produktionsramen verkar vara unik beroende på om organisationen producerar eller 

distribuerar. I en sammansättning organisation skapas nya artiklar av råmaterial och segment. 

Ett ramverk som cirkulerar en organisations produktions ram tillverkar inte nya objekt, men 

hanterar slutförda objekt, till exempel genom att ordna och ompaketera. Ur en logistiksynpunkt 

hänvisar skapande ram till konstruktioner och ramar som styr materialströmmen på gång genom 

att förse skapande tillgångar med information om när och vilken mängd som ska levereras i och 

av maskiner och arbetare, och som garanterar tillträde till material och segment. Produktion 

ramens samordning organiserar följaktligen maskiner, arbetskraft och material för en skicklig 

skapande åtgärd (Jonsson & Matsson 2016). 

3.1.3 Materialförsörjning  

Harrison et al (2014) och Jonsson & Matsson (2016), håller med om att åtagandet av 

materialförsörjning är att tillhandahålla produktionen med råmaterial och segment.  

Kopplingarna mellan materialförsörjning och de andra komponenternas ramar är avsevärda, på 

samma sätt med avseende på olika delsystem kan det därför inte utföras fritt av olika delsystem 

och runt om. Uppgifter om klienters och produktionens behov ska forma orsaken till 

materiallagret genom data om materiella förutsättningar för framtida anordnade skapande och 

nödvändigheter för överföringsstorlekar och transportfrekvenser för transformation till det 

pågående samlingsarbetet. Dock bör materialförsörjning också anpassas till leverantörernas 

distribution och produktion. 

3.1.4 Logistiksystemets flöden 

Jonsson & Matsson (2016) förklarar att logistikens system kan sammanfattas genom 3 flöden, 

se figur 4, där de väsentliga riktningarna hänvisas även om dessa flöden är dubbelriktade. De 

främsta effektiva flöden för logistiken är delvis inte bara materialflödet utan likaså gäller 

informationsflödet. Informationsflöden blir en utgångspunkt för materialflödet, samt följes 

visare av de monetära betalningsflödena.  
 

 

                   
Figur 3 - Logistiksystemets väsentliga flöden med hänsyn till företagen (Jonsson & Matsson 2016). 
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3.1.5 Materialflöde  

Materialflödet från den första källan till den sista kunden har i allmänhet betraktats som den 

viktiga utvecklingen av logistikens primära flöde. Den adresserar otroliga kvaliteter, har en 

direkt ekologisk effekt och kräver som regel enorma tillgångar. För en 

sammansättningsorganisation strömmar råmaterial och segment in i och genom organisationen, 

medan artiklar strömmar från organisationen till kunderna. Den materiella strömmen som går 

åt andra hållet, från kund till leverantör eller uppströms inuti produktionssystemet, består av 

returer angående reklamationer och återanvändning. Den faktiska materialströmmen kan 

associeras med fyra olika ramsegment som förlitar sig på den typ av ström som refereras till. 

Det verkliga utbytet kan ske mellan byggnad eller på en byggnad. Lasttransporter hänvisar till 

utbyte av material mellan byggnad, till exempel mellan en sammansättningsorganisation och 

ett centrallager. Material som tas hand om mottagande av varor, passage och utgång från 

lagerrummet och lastning på yttre metoder för transport hänvisar till rörelse på en byggnad. 

Transport och materialhantering sker mellan olika typer av lagerrum, vilket på detta sätt 

dessutom etablerar materialströmrelaterade segment. Materialet som strömmar i ramverket 

omsluts av någon form av inpackning. Planen för inpackning påverkar direkt transport, 

materialhantering och kapacitet. Förpackning kan därefter likaså ses som en materiell 

strömrelaterad del i logistiksystemet (Jonsson & Matsson 2016). 

3.1.6 Informationsflöde  

Jonsson & Matsson (2016) framställer att i logistiksystemet är framåtskridandet av data en 

väsentlig del för produktiva materialflöden. En effektiv materialström använder tillgångarna 

produktivt och relaterar exakt till kundens intresse. För att justera lager och utnyttjande av 

viktiga tillgångar i det långa och nuvarande ögonblicket behövs information om kundernas 

behov, tillgängliga gräns, belägg och material i sin egen organisation, precis som 

leverantörernas förmåga att förmedla. ERP-ramar som affärsram och andra IT-ramar används 

för att hjälpa logistiken strömma i ordning. Data om befintligt och framtida intresse innehåller 

uppgifter om siffror för försäljningen, prognosen och affärsbegäran. Jonsson & Matsson (2016) 

utvecklar att denna information skapas inuti organisationen genom att skapa uppskattningar av 

affärer, en del av vägen från kunder som kundorder, erbjudanden om insikter, 

förmedlingsplaner och så vidare. Kravet på begäran om data i logistiksystemet medför 

följaktligen några informationsströmmar. Uppgifter om leverantörernas transportgräns är också 

viktigt för att ge skickliga materialströmmar. Dessa data behövs för att ha möjlighet att planera 

och genomföra sitt eget värde inkluderat det mest produktiva sätt som man kan tänka sig, men 

ändå för att ha möjlighet att hålla en bra transportadministration till klienten.  

3.1.7 Monetära flödet 

Det monetära flödet innefattar som ett verkande flöde med mer vital inom tillhandahållande av 

kapital till en leverantör. På grund av ett materialflöde från en leverantör till en klient fortsätter 

en delström åt andra hållet. Avbetalning startas av ett kvitto eller av en annan samstämmig 

komponent. I händelse av reklamation om sålda artiklar kan en avbetalningsström från 

leverantör till klient uppstå angående kvittering (Jonsson & Matsson 2016). 
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3.2 Lean 

Lean härstammar från Toyota Production System (TPS). Begreppet växte fram i början av 

1950-talet (Modrak & Semanco, 2014). Filosofin bygger på att definiera värde ur kundens 

perspektiv samt att ständigt förbättra arbetssätt genom att eliminera varje användning av 

resurser som icke värdeskapande aktiviteter (Modrak & Semanco, 2014). Inriktningen på att 

bevara värde för att uppnå det slutgiltiga målet och ge kunden perfekt värde genom en perfekt 

värdeskapnings process som inte tillför slöseri. Detta görs genom att bemyndiga varje enskild 

arbetare att uppnå sin fulla potential samt ge största möjliga bidrag (Modrak & Semanco, 2014). 

Genom att använda lean-verktyg förbättras många arbetsområden (Yang, et al., 2014). 

 

 
Figur 4 - Illustrerar TPS som fokus inom tillverkningsindustrin 

 

Slöserier 

I den japanska benämningen av muda, muri och mura är det källorna till slöserier som är en 

väsentligt fokus inom lean arbete. Intentionen är att synliggöra befintliga slöserier för att sedan 

åstadkomma eliminering. Det finns åtta möjliga slöserier som medför till ökade kostnader samt 

ledtid (Baysan, et al., 2018). Längre ner följer en beskrivning av de åtta slöserierna enligt 

Toyota. 
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Överproduktion 

Det handlar om att tillverka mer artiklar än vad som efterfrågas. Den anses vara den största 

faktorn till slöserierna inom verksamheten. Att mängden artiklar produceras för mycket 

resulterar till att bli kostsamt för tillverkningsanläggning eftersom det förbjuder ett jämnt flöde 

av material och försämrar kvaliteten och produktivitet (Green, et al., 2015). Verksamheterna 

väljer därför att arbeta i högre takt än vad som behövs nödvändigtvis dock finns en tänkbarhet 

som blir att transport och lagerhållningskostnader ökar. 

 
Väntan 

Det finns olika orsaker till att väntan uppstår, två utmärkande faktorer som nämns enligt (Liker 

2009) är flaskhalsar i bearbetning samt att det finns brist på material, vilket medför till att 

väntetiden ökar hos operatören. Trasiga maskiner är ett vanligt förekommande problem som 

påverkar produktionskedjan. 

 

Transporter 

Inkluderar förflyttning av människor, verktyg, lager, utrustning eller produkter. Mestadels är 

det transporter som kör onödiga sträckor utan att transportera material effektivt mellan olika 

processer. Viktigt att poängtera att en välfungerande lagerlayout bör disponeras (Green, et al., 

2015). 

 

Lager 

Att ha för stort lager är kopplat till överproduktion dock gäller det att hitta en balans. Ett stort 

lager medför till ökat kapital, vilket missgynnar företaget långsiktigt ifall det skulle vilja 

investera i effektiva system eller utveckla produkterna ännu mer. Personalstyrkan ökar i takt 

med stort lager och i följd av detta så döljs det i tidigare led (Liker 2009) 

 

Onödig rörelse 

Den avser producentens, arbetstagarens eller utrustningens rörelse som kan orsaka skador, 

trötthet, slitage och säkerhetsproblem (Wang, 2010) 

 

Överarbete 

Att använda mer resurser än vad som krävs under arbetets gång. Senare kan företaget konstatera 

att mindre mängd hade varit tillräckligt. Dyra resurser uppmuntrar också till överproduktion för 

att återhämta de höga kostnaderna för utrustningarna (Wang, 2010). 

 

Defekter 

Produkter som är defekta innebär att det blir omarbetning och onödiga inspektioner på grund 

av att verksamheten har kvalitetsbrister på produkterna. Värsta tänkbara scenario för 

verksamheten kan vara att produkterna hamnar i skroten (Wang, 2010). 

 
Outnyttjad kreativitet 

Den åttonde punkten som inkluderas där den faktiska är de originella 7 slöserierna. Innebörden 

av begreppet skiljer sig beroende på litteraturen men det är ett slöseri som skapas på grund av 

det finns ett gap mellan företaget, leverantören och kunden. Med tanke på att det skapas ett gap 

i kommunikationen mellan aktörerna förloras kunskap, kreativitet samt idéer för att de som 

produceras ska tillfredsställa kundens behov. Företaget bör ta vara på den kompetens som 

individen besitter och kreativiteten (Dennis, 2002). 
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3.2.1 5S 

Verksamheterna stöter ständigt med problem och det gäller att hitta metoder som bidrar till att 

framtiden påverkas av implementeringen i positiv riktning. Det finns stora hinder för vid 

införande av nya system enligt Gupta och Jain’s (2015).  Den första är att ledningen inte visar 

stöd och engagemang för arbetarna på golvet. (Narasimhan & Talluri, 2009) förklarar att det är 

en förutsättning att relationen mellan arbetarna och ledningen är god för framtida avkastning. 

5S beskrivs enligt (V Marascu-Klein & F C Filip, 2015): 

 

Sortera: Området ska sorteras och ta bort onödiga föremål på arbetsplatsen även det mest 

oåtkomliga för att separera mellan det nödvändiga och icke nödvändiga föremål. Arbetarna har 

möjlighet att arbeta och röra sig fritt (V Marascu-Klein & F C Filip, 2015). Vid genomförande 

av sorteringsprocessen bör följande frågor beaktas 

 

● Varför behövs? 

● Vem behöver? 

● Hur ofta behövs? 

● När behövde jag senast? 

 

 

Placera i ordning: Artiklarna ska vara ständigt lätt att hitta och vara lättillgänglig. Genom att 

använda namn och siffror förenklas sortering av artiklar utifrån deras likheter. Markering av 

förvaringsplatser möjliggör snabba identifieringar. För detta har färger använts från 

standardpaket som skapats för att markera produktionsområden och skyltar eller verktygsskivor 

(V Marascu-Klein & F C Filip, 2015). 

 

Städa: Kvalité kan endast uppnås i rena miljöer. Regelbunden rengöring identifierar och 

eliminerar källor till oordning och att upprätthålla de rena arbetsplatserna. I rena arbetsplatser 

kan det leda till trivsam miljö. För att underlätta för arbetarna kan man dela upp ansvarsområden 

i olika zoner och detta ska vara en vana som utförs av arbetarna (V Marascu-Klein & F C Filip, 

2015). 

 

Standardisera: Ett gemensamt sätt som alla ska genomföra ett visst moment. Detta görs med 

hjälp av att arbetarna är med och delegerar eftersom arbetarna själva vet om vad som är lämpligt 

att utföra arbetsuppgifterna. Arbetarnas olika tankesätt av arbetsuppgifterna kan de optimala 

momenten standardiseras. För att upprätthålla standardiseringsprocessen ritas standardformulär 

som ser till att säkerhet, kvalité, regler samt arbetsstegen (V Marascu-Klein & F C Filip, 2015). 

 

Upprätthålla: Sista stegen i 5S är att övervaka att reglerna följs. Hittas avvikelser ska 

omedelbara åtgärder implementeras dessutom ska rådgivning ges regelbundet för att 

upprätthålla standarder. Enligt (V Marascu-Klein & F C Filip, 2015) är det väsentligt att det 

finns någon form av belöning till de anställda för att hålla uppe disciplinen. 
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3.2.2 Standardiserat arbetssätt 

Standardiserat arbetssätt är en bas för produkttillverkningsmetod, kaizen och kontroll för ett 

effektivt produktionssystem. Driftsmetoden har som grund att producera produkter i kvalité, 

säkerhet och ekonomisk stabilitet. Standardiserat arbete består av standardiserat 

produktionskapacitet, layout, omfördelning av arbetsschema och visuell kontroll (Khanna & 

Shankar, 2008). Standardiserat arbetssätt består av tre element och nedanför följer en 

beskrivning av dessa. 

 

Takttid är för att bestämma hastigheten i produktion eller ett flöde. Exempelvis har vi ett åtta 

timmars skift med en efterfråga på 400 enheter och takttiden räknas ut på följande sätt: 

 

Takttid = total daglig produktionstid = 8*60*60   = 28 800   = 72 sekunder                       

                      total daglig efterfråga           400              400 

 

Illustrerar fördelning på arbetstid på antalet efterfrågade produkter (Khanna & Shankar, 2008). 

 

Work sequence   

Operatörens arbetsuppgifter är att ta fram föremålet och sedan försöka montera ihop de på 

maskinen med alla komponenter. Det är operatörens ansvarsområde (Khanna & Shankar, 2008). 

 

Standard in-process stock 

För att processen ska röra sig i kontinuerligt flöde är den viktigaste aspekten att undvika 

flaskhalsar i operationerna för då riskerar man att förlora tid samt att övertid krävs. Viktigt att 

poängtera att linje balanseringen ska vara funktionell för att flödet ska fungera optimalt mellan 

operationerna (Khanna & Shankar, 2008). 

3.3 Materialhantering 

Enligt (Jonsson & Mattsson, 2016) beskriver internt inom en organisation där produkter av 

materialhanteringen förflyttas och hanteras i ett företag. Materialhanteringssystem påverkas på 

olika sätt. Exempel är mängden gods som både hämtas och lämnas. Hur ofta flödena är 

frekventa samt vilket gods typ som gäller. Lagersystemet är kopplat till materialhanteringen 

vanligtvis och det är omöjligt att särskilja lagringen från hantering. Förflyttningen av 

produkterna lyfts med hjälp av truckar för att sedan transportera vidare, dessutom så 

förekommer det att produkter med stora volymer kombineras med manuella och motordrivna 

truckar för både inlagring och utlagring situationer (Jonsson & Mattsson, 2016). Truckar som 

kan ingå i förflyttningar av olika slag är följande: 

● Skjutstativtruck 

● Motviktstruck 

● Stödbenstruck 

● Containertruck 

● Terminaldragbilar  
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3.4 Lagerlayout 

Konstruktionen av lagerlayouter har ett syfte genom att skapa rationella flöden och samtidigt 

som utnyttjandegraden blir hög. Det finns olika typer av utformningar av lagerlayouter. 

(Jonsson & Mattsson, 2016) förklarar linjära flöden där godsmottagningen och utleverans finns 

på motsatta sidor av lagret, vilket innebär att allt gods flödar genom lagret. Med en sådan 

struktur transporteras varorna lika långt och detta kan anses vara onödigt med hanteringsarbete 

samt höga kostnaderna. Linjärt flöde visar tydligt enligt (Jonsson & Mattsson, 2016) genom 

hela processen, vilket bidrar till en förenkling av automatiserade hanteringssystem. Dessutom 

är det fördelaktig att använda när företagen hanterar stora volymer och få artiklar. Att 

godsmottagning och utlastning sker på samma sida av anläggningen kallas U-format flöde. Det 

innebär att godsmottagningen och utlastningen har möjlighet att effektivisera hanteringsarbete 

(Jonsson & Mattsson, 2016). Författarna poängterar att båda är principiella lösningar för 

layouter. I vissa fall förekommer kombinationer av linjärt och U-format flöde.  

 

Figur 5 - Visar både linjärt och U-format flöde (Jonsson & Mattsson, 2016). 
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3.4.1 Zonindelning 

Genom att dela upp lagret i mindre zoner hanteras likvärdiga artiklar i samma zon för att 

reducera hanteringsarbetet. Den största effekten av zonindelning är att införa U-formad layout 

på grund av förflyttningsavstånden mellan olika zoner. Det finns olika principer för att utföra 

zonindelning. (Jonsson & Mattsson, 2016) poängterar att det kan vara fördelaktigt att lokalisera 

artiklarna som tillhör samma produktfamilj i egna zoner på grund av att minimera 

förflyttningsavstånden. Förekommande faktorer som påverkar hantering- och transportarbete 

kan till exempel vara plockorder med orderrader med olika produktfamiljer (Jonsson & 

Mattsson, 2016). 

 

Figur 6 - Illustrerar zonindelad lager (Jonsson & Mattsson, 2016). 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



19 

 

3.5 ABC-klassificering 

Definitionen av activity-based costing är en redovisningsmetod som identifierar aktiviteter i ett 

produktionssystem eller en organisation (Kim, 2017). ABC-klassificering är en metod inom 

materialhantering som bygger på att man grupper och klassificerar efter hur stora volymvärden. 

Det innebär alltså att antingen är det deras värde gånger årsförbrukningen eller årsomsättningen. 

Klassificeringen baseras på grupp A som är artiklar som har högst volymvärde, grupp B artiklar 

motsvarar medelhöga volym värden och grupp C som har låga volym värden.  Grupperna A, B, 

C lyfter fram inventariernas värde där grupp A står för 80%, B står för 15% samt C för 5%. 

Enligt (Mishra & M.Lsoni, 2012) förklarar följande segment som följande: 

● Grupp A = viktiga föremål 

● Grupp B = mindre viktiga föremål 

● Grupp C = relativt obetydliga föremål 

 

 
Figur 7 - Bilden visar värdefördelningen av värdeskapande objekt inom en organisation (Jonsson & 

Mattsson 2016). 
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4. EMPIRI  
Kapitlet ger en översiktlig beskrivning av den empiriska domän som ligger till grund för denna 

studie. Vidare beskrivs empirin som samlats in för att ge svar på studiens frågeställningar. 

4.1   Plasman Group 

Plasman Group är en ledande koncern inom injektionsmodulerade och ytbehandlade 

komponenter till fordonsindustrin. Företaget har fabriker i stora delar av Europa bland annat 

Göteborg och Simrishamn Sverige. Hädanefter kommer Plasman att hänvisas till fabriken i 

Göteborg. Fabriken i Arendal har cirka 400 anställda och deras viktigaste kunder är Volvo Cars 

samt Volvo Trucks.  Företaget gick under namnet Plastal som gick i konkurs. Tidigare var det 

Handelsbanken som drev verksamheten och det har hela tiden haft i åtanke att sälja tills Plasman 

Group köpte upp. 

 

Anläggningen i Arendal som detta förbättringsarbete ska utföras består utav formspruta, 

lackering och montering. Fabriken har ett ungefärligt utrymme på 23 000 kvadratmeter. XC90, 

V90 och V60 är tre Volvo moduler som fabriken främst har hand om, där ca 100 000 produkter 

produceras till Volvo Torslanda. Detaljer som produceras vanligtvis för Volvobilarna hör 

främst till stötfångaren och spoiler. Andra detaljer som skid plate, trösklar och takspoiler är 

särskilda för XC90, vilket är den mest producerade fordonet. Anledningen till att företaget 

valdes beror på att det tillverkar komponenter till de största fordonstillverkarna i Sverige och 

det representerar branschen. Fabrikens huvudprocess består av fyra följande områden som 

innefattar injektionsmodulering, måleri, tillverkning och sekvensleverans. 

 

 
Bild 1 - Illustrerar Plasman Group huvudprocess samt allmänna fakta. 

 

 

  



21 

 

4.2 Produkter 

Plasman Group säljer komponenter till Volvo Cars och Volvo trucks. Försäljningen baseras på 

en kundorderstyrd. Företaget producerar ingenting i förtid utan så fort kunderna beställer så 

produceras det. Komponenterna levereras var 25 minut och det finns en konstant efterfrågan. 

Trösklarna exempelvis levereras 2–3 lastbilar per dag, men det som är sekvens produceras och 

levereras hela tiden. I varje lastbil finns det 18 bilset med stötfångare och på varje racks så är 

det tre stötfångare fram. Det innefattar 36 detaljer vid varje leverans. En stor del av utsidan du 

ser på en Volvo XC90 är målat av Plastal. Allt från stötfångare, trösklar och takspoilers 

formsprutas och lackeras av företaget. 

 

 
Bild 2 - Utsidan på en Volvo XC90 är målat av Plasman. Allt från stötfångare, trösklar och takspoilers 

formsprutas och lackeras av företaget. 
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4.3 Godsmottagningen  

 
Figur 8 - Materialflödesschema i ett tillverkande företag. 
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Figur 9 - Aktivitetsbeskrivning & Symbolbeskrivning. 
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4.4 Lagerläggningen 

Ansvarsområdet ligger hos beredaren som kollar över hur mycket plats behövs för respektive 

artikeln och sedan balanserar lagret. I en viss rad ska denna artikel vara och nästa ska vara en 

annan typ av artikeln. Informationen får truckförarna upp och de möjlighet att slå upp 

artikelnumret för att sedan hämta artikeln samt leverera. 

4.5 Lagerstruktur 

Allt material som har ett pallställ så finns det lagerytor som är fasta, det förekommer inga 

flytande förråd. Adresserna är fasta och det som finns på golvet ställs på ytor som är ett linjärt 

flöde även det material som ska skickas i väg finns det fasta platser med olika utrutor och ställer 

det i sekvensordning beroende på vilket land. Till exempel material som ska till Kina är avsedd 

till en utruta och material som ska till Malaysia är på en annan utruta. För ankommande gods 

ställs materialen vid inruta för kontroll innan det körs till lagerplatser, dock är mestadels ett 

linjärt flöde. Utgångspunkten för strukturen ute i verksamheten gäller att material som får plats 

i pallställ försöker truckförarna lämna till pallställen och de större materialen ställer 

truckförarna på golvställen, Avgörande för placeringen av material beror på storleken. I 

fabriken är det fasta förråd så väljs alltid lediga platser. 

4.6 Truckförare 

Området i godsmottagningen är arbetsområdet fördelat på totalt 4 truckförare. En kör ute på 

gården och tre styckena kör inne på gården. 

4.7 Materialstyrning 

Allting bokas ner systematiskt så fort operatörerna använder materialet så bokas det och saldot 

försvinner, sedan tar systemet hand om hur ofta materialet behövs om det är till exempel 1 gång 

i veckan, vilket gör att systemet räknar ut när nästa material behövs så styrningen sker med 

hjälp av parametrar i systemet för att hålla ner lagervärdet. Därefter går avrop till leverantörerna 

så att dem vet hur mycket som behövs osv. Systemet som används är SAP och inventeringen 

sker med jämna mellanrum. 
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4.8 Layouten 

En lagerlayout är framtaget från företaget för att åskådliggöra hur layouten är skapad. Med hjälp 

av en Autocad program som visar figuren nuläget för hela anläggningen. 

 

 
Bild 3 - Layouten över hela anläggningen med röd markering för det studerade området. 

4.9 Den studerade området 

Flödet avser på in- och utleverans på godsmottagningen. Området har både in och utsida. 

sekvens gården finns även där plasman levererar i sekvens och de som levereras i batch. 

Eftersom Volvo Trucks även har kommit in i bilden så är det tydligt att det har blivit ännu mer 

trångt på ytorna. Lastzonen innebär att ingenting får stå i vägen utan det ska vara tomt eftersom 

truckförarna behöver utrymme till att lossa samt lasta, så när truckförarna kör fram eller backar 

så ska det vara fritt. Lageryta är för det olika artiklarna. Retur-CXB gäller returemballage som 

åker till systerbolaget Simrishamn samt returemballage till leverantörerna. Det finns dessutom 

utruta för material som ska levereras till kunden och lageryta för förbrukningsmaterial. 

 

 
Bild 4 - Layout på den studerade området i godsmottagningen. 
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5.  RESULTAT OCH ANALYS  
I följande kapitel kommer det att presenteras resultat och analys för studien som har genomförts, 

där identifiering av hinder och slöserier inom logistik och lagerytor. Resultat och analysen sätter 

en visare grund för resultatdiskussionen. 

5.1 Frågeställning 1  

Utifrån nulägesbeskrivningen går det att fastställa problematiken kopplat till den första 

frågeställningen. Denna problemidentifiering baseras på observationer och intervjuer. 

Problemen som identifierades var följande: 

 

 

• Transporter 

• Omarbeten 

• Rörelser 

• Lager 

 

Leveransen av det färdiga materialet sker i olika former. Det som är overseas dvs material som 

skickas till utlandet som USA, Kina och Malaysia så används one-way emballage. One-way 

emballage består av kartonger. Till skillnad från det som ska till RA så levereras det färdiga 

materialet i Volvo-emballage och då är det pallar och blå lådor. Problemet som inträffar när 

kartongerna ställs på utsidan och det har stått där i några dagar så säckas kartongerna ihop för 

att det blir fuktigt ute. Kartongerna skadas och kan därmed inte levereras till kunden. 

 

 
Bild 5 - Skada på det färdiga materialet. 
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Bild 6 - Ytterligare bild på den skadade materialet. 

 

5.1.1 Transporter 

När lastbilen anländer och väntar tills materialet ska lastas på förväntar sig föraren att materialet 

ska vara i gott skick, men går det inte lasta materialet så missgynnas företaget. Problemet som 

uppstår är att föraren får vänta längre tid och föraren har andra tider att förhålla sig till. Har 

lastbilsföraren översyn på situationen så väntar föraren men oftast så väntar inte föraren utan 

kör i väg till andra destinationer, vilket innebär att det sker förseningar av leverans till kunden. 

Företaget blir skyldiga att betala för det som har inträffat samt skyldiga att leverera artiklarna 

till kunden. Vanligtvis är det kunden som står för transporten men i detta avseende så påverkas 

plasman ekonomiskt. I akuta fall behöver materialet flygas i väg till kunden och det blir dyra 

premiumkostnader. För en sådan leverans kostar det uppemot 40,000–50000 kr. 

5.1.2 Omarbeten 

När materialet säckas ihop innebär detta att materialet inte går att leverera eftersom godset är 

skadat. Det blir oreda och då får truckförarna ta in materialet till en station för att packa om 

allting. Sedan kör truckförarna in materialet till lastbilen ifall föraren har möjlighet för att vänta. 

I värsta fall kan det hända att materialet är så pass skadad att den hamnar i kassation, vilket 

påverkar både kunden och företaget. 
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5.1.3 Rörelse 

Förtagets arbetssätt är omodernt där en truckförare har ansvar för ett specifikt arbetsområde. 

Truckförarens ansvar är att se till att det finns material till monteringsflödet. Föraren kör in 

material för att sedan övervaka ifall någonting är slutförbrukad. Med tanke på att området är 

stort så blir det mycket övervakning. Övervakningen leder till onödiga rörelser hos truckförarna 

som hela tiden måste ha koll över området. Företaget ligger efter i utvecklingen på den fronten. 

För tillfället är det bestämda platser för de olika artiklarna, vilket betyder att lagret fylls upp 

och därefter förbrukas det. Sedan finns det en tom yta tills nästa leverans. 

5.1.4 Lager 

Att sammanställa en onödig lagerhållning kan ha en bidragande orsak till att lagret för 

materialen inte används optimalt. I företagets fall kan en överlagring ske genom lagerplatser 

som överbelastas, då en översiktlig analys inte har framställts emellanåt hur mycket av 

artiklarna får plats i lagret och hur många lagerplatser den här artikeln behöver. Detta kan ske 

till exempel genom brist på en uppriktig analys genomförts av företaget och genom en snabb 

uträkning framställs det att artikeln kräver fem lagerplatser, men i själva fallet är behörigheten 

bara för tre lagerplatser. Detta medför onödiga kostnader för företaget och kanske onödig 

investering på ny lagerlokal gjorts.  
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5.2 Frågeställning 2  

Effektiviseringsmöjligheter som går att identifiera baserat på teorin hör till utnyttjandet av den 

maximala höjden samt uppföljning av en strukturerad användning av ABC-analys.  

 

5.2.1 Lagerhöjden 

Lagerstrukturen vid figur 7 gäller för det inkommande material och placerats genom en fri-

placering, vilket betyder att det inte finns fastställda platser för materialen. Detta ger en 

bidragande konsekvens till att lagerytan inte används optimalt och att genom en fri-placering 

försvårar möjligheten för användningen av höjden, då det inte kan staplas över varandra. Enligt 

Jonsson & Mattsson (2016) är påföljden av fri-placering och stapling av material ovanför 

varandra leda till vidare följd av att hanteringsarbetet ökar vid en speciell förfrågan för ett 

material som finner sig under de staplade material eller vid en svår position för åtkomlighet. 

Vidare går det att märkas på figur 8 och 9 att den maximala höjden inte utnyttjas fullt ut utan 

det är mer fokus på bredden. Därmed uppstår det att det utnyttjas onödiga ytor vilket i själva 

verket kunde ha optimerats för annat material.  

 

 
Bild 7 - Inruta vid godsmottagning för ankommande gods. 
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Bild 8 - Inruta vid godsmottagningen för det färdiga materialet. 

 
Bild 9 - Ytterligare bild på inruta vid godsmottagningen för det färdiga materialet. 
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5.2.2 ABC-analys 

Kategoriseringen består av A, B och C som totalt var 160 artiklar. A-artiklar är det som 

genererar mest lönsamhet för företaget. Samma princip gäller för B-artiklar och är väsentligt 

för företaget. Däremot bör titta närmare på C-artiklar för att överväga om vissa produkter i 

denna kategori behövs för att eventuellt göra justeringar i lagret. Jonsson & Mattsson (2016) 

förklarar att både A och B artiklar är efterfrågade och försvinner dessutom snabbt ur lagret dock 

försvinner A ur lagret i större utsträckning.  

  
 

Klassificering Antal artiklar Total kostnad Procent 

A 22 2 881 222,54 kr 70,42% 

B 83 1 126 398,93 kr 24,47% 

C 55 83 886,14 kr 5,11% 

Tabell 1 - Visar en omfattning baserat på excellen i bilaga 1. 

 

  

  

  

  

Resultatet i diagrammet visar hur stor av artiklarna bestod av kategoriseringarna A, B och C. 

A-artiklarna var 70,42% som är mest frekventa och som utgör stor del av företagets ekonomiska 

situation. B-artiklarna utgör 24,47% av artiklarna och bör finnas med i sortimentet. C-artiklarna 

hamnade på 5,11% och i teorin nämns denna kategori som relativt obetydliga föremål i 

förhållande till företaget kostnader. 

  

  

 
Figur 10 - Resultatet av den procentuella andelen artiklar. 
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Totala kostnader uppgår till 4 091 507,61 sek. A-artiklar innefattar ett volymvärde på 2 881 

222,54 sek. B-gruppen 1 126 398,93 sek och slutligen C-artiklar som har det lägsta volymvärde 

83 886,14 sek. 

 
Figur 11 - Fördelning av totala kostnader. 

  

  

I figur 12 nedan visas de 160 analyserade artiklarna. A-artiklar bestod av 22 artiklar, 83 artiklar 

i Grupp B samt 55 artiklar för C-artiklar. Analysen bygger på 80–20 regeln som innebär att 

80% av företagets försäljning kommer från 20% av företagets produkter. Den ger en grund att 

stå på i avseende på beslutsfattande. 

 

 
Figur 12 - Antal artiklar för respektive kategori. 
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6. FÖRBÄTTRINGSFÖRSLAG  
I detta kapitel framförs det förbättringsförslag för problemidentifikationer som har framtagits 

under analys baserat på de teoretiska ramverken samt egna reflektioner. 

6.1 Frågeställning 1 

1. Användning av truckdatorsystem: Med hjälp av truckdator förbättras det interna 

informationsflödet där samtliga varor som operatören beställer registreras så fort en 

artikel behövs. På truckdatorsystem får truckförarna upp destinationen på var artiklarna 

ska hämtas samt leveranspunkter. Föraren slipper övervaka ständigt och genom att 

införa truckdatorsystem elimineras slöserier markant. Med tanke på att Plasman ligger 

efter i utvecklingen på den fronten behövs en implementation av truckdator för att den 

ska fungera ett stöd för personalen och hantering av lager. 

 

2. Kartongerna på insidan: För tillfället står kartongerna på utsidan och det skapar börda 

för företaget på grund av fuktigheten. Anledningen till att företaget använder sig av 

kartonger är för att det inte finns ett returflöde. Så fort materialet levereras slängs 

kartongerna. Istället ska företaget ha kartongerna på insidan för att inte skada det färdiga 

materialet. De som packas i pallar eller volvo-emballage med de stora blåa lådorna ska 

vara på utsidan. 
  

6.2 Frågeställning 2 

1. Maximera lagerutrymme: För nuvarande utnyttjas inte den maximala höjden i lagret 

och det finns utrymme för att utöka höjden ytterligare.  

 

2. Ändring av förråd: Företaget har för nuvarande fasta förråd, vilket företaget bör titta 

närmare på. Rekommendationen är att använda sig av flytande förråd då finns det ett 

system som talar om vart materialet ska stå. Nackdelen med fasta förråd är att total 

lagringsvolym behövs jämfört med flytande. Med flytande förråd kan man ha mer 

material i lagret, vilket innebär att det blir yt-optimerat.  

  

3. Maximera arbetskraften: Genom att implementera i lean i verksamheten kan företaget 

strukturera för vad operatörerna ska utföra för arbetsuppgifter. Anledningen till detta är 

för att det underlättar för operatören att hinna med arbetet. Genom en god planering 

skulle stressen minska drastiskt samt att företaget lägger fokus på kärnområden. 
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7. DISKUSSION 
I detta kapitel diskuteras det kring framförandet av studiens resultat samt implikationer och 

begränsningar som utförs för studien. Därmed avslutas kapitlet med alternativa 

rekommendationer förslag till företaget för vidare forskning.  

  

7.1 Resultatdiskussion   

De framlagda lösningsförslagen anses vara möjliga och överensstämmer med Plasman Groups 

syn av vad som bör förbättras i anläggningen. De mer oförutsägbara förändringarna kan kräva 

tid att verkställa då exempelvis att ändra förrådläget och maximera lagerhöjden kan höra till de 

kriterierna, då det krävs ändringar för lagerstrukturen. Hur dessa framsteg ska genomföras bör 

det koncentreras mer för att ha möjlighet att anpassa sig till verksamheten. Att genomföra en 

ändring av förråd, vilket i detta fall vill säga att ändra från fast placering till flytande kräver 

mycket organiseringsarbeten. Med ett flytande lagerplacering så bidrar det omfattande till 

nyttjandet av lagerytan, vilket senare även kan täcka nästa steg av lösningsförslag gällande 

lagerhöjden. En parallell lagerstruktur utifrån flytande placering med optimalt utnyttjandet av 

höjden möjliggör att fler artiklar kan placeras in till lagret och hör till sin fördel för att ytorna 

utnyttjas fullt ut dock finns nackdelar att lyfta fram gällande en sådan ändring, då det gäller 

ledtiden och en stor del av organisering arbeten. Truckförarna och operatörerna kan behöva 

längre tid gällande lagerplockning, då hanteringen försvåras jämfört med en fast placering.  

 

Lösningsförslag som analyserats kan ge ett fortsatt bidragande gällande lagerplockning och 

hantering av lager. Implementering av truckdatorsystem samt att utgå från en ABC-analys ger 

följaktiga effektiviseringsmöjligheter. Utifrån en användning av truckdator elimineras det 

främst slöserier som onödig transport men även ett lättare hanteringssätt att planera sina 

körningar och åtkomligheten för vart varorna befinner sig. Utifrån vetenskapen att det kan ta 

längre tid kan truckförarna genom ett förbättrad internt informationsflöde planera sina 

körningar genom beställningar som görs från operatörerna och leverera i god tid. Detta gäller 

även vid när varorna ska lagras så ställs de vid en placerad yta än vid en fri placeras zonyta. Det 

faktum att ABC-analys framför de mest frekventa artiklarna för företaget går det att zonindela 

dessa artiklar utifrån lager placeringen och förbättra hanteringen samt tillgängligheten för att 

underlätta arbetet. I ABC-analysen går det att identifiera 22 artiklar med kategorisering A som 

tillhör ett värde på 70,42% och 83 artiklar med kategorisering B som utgör 24,47%. Totalt 

studeras 160 artiklar. A-kategorin tillhör de mest frekventa och utgör en stor del utav företagets 

kostnader. Därmed bidrar ABC-analysen inte främst bara till en optimering av den fysiska 

lagerstyrningen, utan ger en utsträckning för alla parametrar och variabler i studiens 

huvudfokus gällande ett optimerad lagerutrymme.  

 

De resultat som studien har genererat bygger sig över en lång sidig tillämpning av förändring. 

Med en nykommen kund som Volvo Lastvagnar är företaget tvungna att expandera 

lagerutrymmet och sätter en stor grund över hur lagerhanterings processen ser ut. Trucksystem 

samt en ABC-analys blir de mest frekventa effektiviseringsmöjlighet som kan sätta grund för 

långsiktiga mål. Analysen visar vilken inverkan som kategoriseringen av artiklarna har på de 

totala lagerkostnaderna. Att eliminera all slags manuell hantering bidrar därmed till att de förblir 

strukturerad med rätt placering då den mänskliga faktorn reduceras. På så sätt minskar det 

chansen för att en artikel täcker upp en onödig yta som hade kunnat utnyttjas av andra material. 

Företaget bör därför se till att göra en tydlig och noggrann översiktlig analys för hur mycket av 

artiklarna får plats i lagret och hur många lagerplatser den här artikeln behöver.  
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8. SLUTSATS 

I detta avsnitt redogörs slutsatsen av studien som genomförts hos ett tillverkande 

företag. Området inriktades mot godsmottagningen. Det primära fokuset för arbetet var att 

förstå och analysera nuläget. Med hjälp av intervjuer och observationer gick det att fastställa 

identifiering av problemet. Datainsamlingen bidrog till grundlig förståelse för 

nulägesbeskrivningen. Problemområdet som identifierades kopplat till första frågeställning är 

följande: Transporter, omarbeten, rörelser samt lager. Sedan presenteras förbättringsförslag. 

Lösningen till bland annat rörelser är införa truckdatorsystem. Andra frågeställning gäller 

effektiviseringsmöjligheter. Genom att använda abc-analys förbättras interna lagerstyrningen. 

Tillverkningsföretaget behöver utnyttja den maximala höjden och förändra fasta förråden till 

flytande förråd. 

 

Syftet med denna studie innefattade att utföra en effektivisering i ett tillverkande företag som 

arbetar med outnyttjade lagerytor. Den grundliga orsaken för en identifiering av det studerade 

problemområdet hör till att en expansion rådande volymen och ett framhållande för nya 

implementeringar hade skett gällande problemområdet, vilket satt grunden för att hitta nya 

effektiviseringsmöjligheter. Genom att skapa en förståelse för de interna processerna samt de 

rådande läge har en analys framförts för möjligheter som kan framställas för ett optimerad 

lagerutrymme. Därmed kopplas förbättringsförslagen baserat på identifieringar samt med hjälp 

av företaget.  

 

8.1 Vidare forskning 

Forskning som kan tillämpas i framtiden kan vara utöver avgränsningen som medfört i denna 

studie, vilket vill säga ytor utöver godsmottagningen. Ett område som kan undersökas lite extra 

och kan vara användbart för något annat är spärrytan, lagerplatsen för de defekta materialen. 

Detta är ett område som sällan besöks och kan vara användbart för mycket annat. 

Rekommendation kan ges utifrån att avlägsna all defekta artikel som inte är användbart längre 

för företaget och skapa ytor för annat. Andra forskningar som kan vara gynnsamt att forska 

vidare på är ABC-analys. Analysen kan genomföras dubbelsidig och ger en djupare inblick på 

volymvärdet och frekvensen för artiklarna. 
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