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Abstract

Poppels Bryggeri has undergone changes affecting the company’s logistics. As
production volumes have increased, shortcomings in warehouse structure, material
flows and working methods have become apparent. The warehouse is perceived as
disorganized and capacity as limited, while warehouse operations depend on specific
personnel. This makes warehouse management vulnerable and limits the ability to

handle production needs.

The purpose of the study is to investigate how material flows and storage can be
more efficient to simplify daily work and create conditions for growth. The study
began with planning, where the problem and scope were defined. A theoretical
framework was developed within warehouse management, material flows, layout,
lean, 5S, standardization and ABC analysis. Data was collected through interviews,
observations and company documentation. The material was used in a current state
analysis, where problem areas were identified and analyzed to determine causes and

develop improvement proposals.

The results show that the problems are mainly related to a lack of order and
structure, inefficient material flows, insufficient standardization and personnel-
dependent working methods. To address these problems, measures based on the 5S
methodology, clearer item placement, improved routines and more standardized
working methods are proposed. In some cases, equipment limits the work, and minor
investments are recommended. Layout proposals were developed to improve the use

of warehouse volume and create more efficient material flows.

The study shows that Poppels Bryggeri can meet its storage needs within existing
premises. Together, these measures can improve material flows and storage, making

the warehouse better prepared for increased production volumes.

Keywords: warehouse, layout, material flow, warehouse management,

standardization, 5S



Sammanfattning

Poppels Bryggeri har genomgatt forandringar som har paverkat verksamhetens
logistik. | takt med 6kade produktionsvolymer har brister i lagerstruktur,
materialfloden och arbetssatt blivit mer tydliga. Lagret upplevs som oorganiserat och
kapaciteten som begransad, samtidigt som lagerarbetet ar tydligt personberoende.
Detta gor lagerhanteringen sarbar och begransar maéjligheten att hantera dagens och

framtida produktionsbehov pa ett effektivt satt.

Syftet med studien ar att undersdka hur fléden och férvaring kan effektiviseras for att
forenkla det dagliga arbetet och skapa battre forutsattningar for fortsatt tillvaxt. For att
besvara syftet genomfordes studien i flera steg. Arbetet inleddes med planering, dar
problemet och studiens omfattning faststalldes. Darefter togs en teoretisk
referensram fram inom lagerhantering, materialfloden, lagerlayout, lean, 5S,
standardisering och ABC-analys. Nar den teoretiska grunden etablerats genomférdes
datainsamling genom intervjuer, observationer och dokumenterad data fran
verksamheten. Det insamlade materialet anvandes i en nulagesanalys dar centrala
problemomraden identifierades. Dessa analyserades sedan vidare for att faststalla

bakomliggande orsaker och ta fram forbattringsforslag.

Resultatet visar att problemen framst ar kopplade till bristande ordning och struktur,
ineffektiva materialfldden, bristande standardisering och ett personberoende
arbetssatt. For att hantera dessa problem foreslas grundlaggande atgarder enligt 5S-
metodiken, tydligare artikelplacering, utvecklade rutiner och mer standardiserade
arbetssatt. | vissa fall begransar utrustningen arbetet och mindre investeringar
rekommenderas darfor. Utdver detta har layoutforslag tagits fram med fokus pa att

utnyttja lagrets volym battre och skapa effektivare materialfléden.

Studien visar att Poppels Bryggeri har forutsattningar att hantera lagringsbehoven
inom befintliga lokaler. Med féreslagna atgarder kan fléden och férvaring forbattras

och moéta kraven for 6kade produktionsvolymer.

Nyckelord: lager, layout, materialfléden, lagerhantering, standardisering, 5S
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Ordlista

Har listas begrepp som anvands i studien tillsammans med en férklaring.
Delfléoden: Uppdelade mindre strommar inom ett storre system.

FIFO (First In, First Out): Lagerprincip dar varor som lagrats langst ska saljas forst.
Flodeseffektiviteten: Hur effektivt ett flodde ror sig genom processer.

Inkurans: Vardeminskning av en produkt pa grund av exempelvis alder, skador eller

att varan inte langre anvands.

Lean: Japansk manegementfilosofi for att skapa maximalt varde fér kunden med

minsta maojliga resursanvandning.
LIFO (Last In, First Out): Lagerprincip dar varor som lagrats senast ska saljas forst.
Malt: Ravara till bryggning av 4.

Operativa beslut: Kortsiktiga och praktiska beslut som fattas i den dagliga

verksamheten.
Personberoende: Kunskap eller arbetsmoment starkt knutna till en person.

Planeringspunkter: Forbestamda nivaer eller tidpunkter som anvands for att planera

exempelvis bestallningar eller produktion.

Resurseffektivitet: Effektiviteten av resurser i en verksamhet, exempelvis personal,

tid och utrustning.
SOP (Standard Operating Procedure): Standardiserad arbetsinstruktion.

Strategiska beslut: Langsiktiga och 6vergripande vagval som formar en

organisations framtid.

Taktiska beslut: Medellangsiktiga beslut, konkreta stallningstaganden och aktiviteter

som syftar till att férverkliga langsiktiga mal.

WMS (Warehouse Manegement System): System for styrning och hantering av

lager.

5S: Metod inom Lean for att organisera arbetsplatser, minska sloseri och skapa en

sakrare miljo.
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1. Inledning

| detta kapitel presenteras syftet med arbetet, en introduktion av féretaget och den
problematik som studien behandlar. Dessutom presenteras arbetets avgransningar

och en precisering av fragestallningen.

1.1. Bakgrund

Poppels ar ett bryggeri som grundades 2012 i MoInlycke, Goteborg. Nar det
grundades ar 2012 fanns det cirka 75 bryggerier, och sedan dess har
bryggeribranschen vuxit kraftigt och idag finns dver 400 bryggerier (Sveriges
Bryggerier, 2024). Trots den 6kade konkurrensen fortsatte Poppels att vaxa och
flyttade ar 2015 fran sina lokaler i MoInlycke till storre lokaler i Jonsered. Poppels
bedriver fortfarande sin verksamhet i Jonsered och producerar nu 6ver 1,5 miljoner

liter 6l om aret.

Vid inflyttningen till de nya lokalerna i Jonsered var lagerytan pa bryggeriet mer an
tillracklig, men med flera ar av tillvaxt och férandrade arbetssatt ar detta inte langre
fallet. Lagret anvands idag for forvaring av fardiga produkter, produktionsmaterial och
ovriga artiklar kopplade till verksamheten. Utdver det har stora mangder artiklar
ackumulerats som inte langre anvands, vilket tillsammans med ett 6kat behov av
lagerplatser har medfort problem. Samtidigt bygger delar av lagerverksamheten
fortfarande pa aldre rutiner snarare an pa uppdaterade arbetssatt. Detta har gjort att
lagret praglas av onddig dubbelhantering, ineffektiva materialfléden och bristande
struktur. Vidare har lagerarbetet blivit till stor del personberoende dar kunskap om
placeringar och arbetssatt ar starkt knuten till en lageransvarig. Foretaget ser darfor
ett behov av att forbattra lagerlayout, materialfléden, arbetssatt samt infora nya

standarder och rutiner.



1.2. Syfte

Uppdraget syftar framst till att analysera bryggeriets interna floden och lagerhantering
samt att ta fram forbattringsforslag. Studien omfattar aven struktur och
standardisering i lagerarbetet, vilket inkluderas som en del av arbetets fortsatta
analys och konceptutveckling. Sammantaget ska projektet effektivisera

lagerhantering och floden samt att forbattra struktur och standardiserat arbete.

1.3. Avgransningar

Rapporten avgransas till bryggeriets interna lagerhantering och tillhérande
materialfloden. Fokus riktas mot organisering, strukturering och standardisering av

foretagets tre interna lagerytor.

Arbetet kommer inte att innehalla ekonomiska kalkyler eller budgetering till eventuella
foreslagna atgarder. Vidare kommer inga fysiska andringar implementeras, utan

arbetet fokuserar pa framtagning och analys av férbattringsforslag.

Studien kommer lagga fokus pa Poppels interna fléden, och inte transportplanering

till och fran exempelvis distributorer.

1.4. Precisering av fragestallningen
For att uppfylla syftet med studien har féljande huvudfraga och delfragor formulerats:

Hur kan floden och forvaring i ett vaxande bryggeri forbattras for att hantera

okande produktionsvolymer?

o Vilka brister finns i dagens lagerstruktur och materialfléden?

e Hur kan arbetsséttet utvecklas for att skapa struktur och mindre
personberoende moment?

e Vilka arbetssétt och atgérder kan inféras for att fa en langsiktigt hallbar

struktur?



2. Teoretisk referensram

Detta kapitel presenteras den teoretiska referensram som ligger till grund for studiens
analys och forbattringsférslag. Avsnittet behandlar relevanta omraden for att skapa
forstaelse kring lagerhantering, materialfléden, lagerlayout och férbattringsarbete i en

producerande verksamhet.

2.1 Lager och lagerfunktion

| en produktionsverksamhet utgor logistiksystemet en central funktion som kraver val
utformade system och strategier for att uppratthalla en effektiv verksamhet. Enligt
Jonsson och Mattsson (2023) omfattar logistik planering, styrning och kontroll av
materialfldden genom hela verksamheten. En viktig del av detta system ar lagret,
som innefattar lagring, hantering och forflyttning av material och produkter. Genom
att lagra material kan verksamheten sakerstalla tillgangligheten av produkter vid
behov och skapa forutsattningar for ett kontinuerligt materialfléde. Lagret bidrar
darmed till att skapa flexibilitet i verksamheten och majliggér en mer effektiv

anvandning av areal och personal.

2.1.1 Frikopplingsfunktion (Decoupling)

Ett idealt materialfléde innebar att kontinuerliga forflyttningar och leveranser sker
mellan delfléden inom verksamheten. Det forutsatter aven att leveranser fran
leverantorer och till kunder sker i takt med produktionen utan avvikelser. Jonsson och
Mattsson (2023) skriver att detta inte ar mojligt av olika anledningar. Bland annat ar
produktionsprocesser sallan kontinuerliga, produkter kan vara sasongsberoende och
andra faktorer som transportférseningar och produktionsavvikelser kan stéra

materialflodet.

Detta skapar ett behov av att balansera ojamnheter i materialflddet och férhindra att
storningar i ett delfléde sprids vidare till nasta. For att hantera detta anvands lagret
som en buffert, vilket skapar en frikoppling mellan delflédena. Detta innebar att floden
med olika hastighet kan balanseras, samtidigt som frikopplingen skyddar
efterkommande delfléden fran stérningar.



Ett satt att forsta frikopplingen ar att likna lagret med en vattenreservoar. Om inflddet
av vatten varierar men utflédet ar konstant, kan reservoaren lagra éverflodig vatska
vid hogt infléde och tillféra vatska vid behov. Pa motsvarande satt kan ett lager
balansera ojamna fléden genom att lagra produkter nar tillgangen dverstiger
efterfragan och forse material nar behov uppstar. Detta kan dven vara anvandbart
nar olika delar av flédet arbetar i olika frekvenser. Exempelvis kan produktion ske
med ett konstant fléde i sma kvantiteter medan utleveranser sker i storre kvantiteter
som fulla lastbilar eller tag. Lagret fungerar da som en mellanlagringspunkt och
samlar produkter tills ratt volym ar uppnadd och kan sedan leverera produkter med

en annan frekvens.

2.1.2 Kapitalbindning och effektivitetsmatt

Begreppet kapitalbindning syftar pa det ekonomiska varde som ar bundet i
verksamhetens tillgangar och som darfor inte ar tillgangligt for andra andamal. Enligt
Olhager (2013) bestar kapitalbindning av material som lagerhalls i férrad, produkter i
arbete (PIA) och fardigvarulager. Detta innebar att kapital binds i olika delar av
verksamheten beroende pa var i flddet materialet befinner sig. | takt med att
materialet foradlas och ror sig genom produktionen dkar det bundna vardet, vilket gor
att kapitalbindningen blir storre ju langre in i processen produkten har kommit.
Olhager (2013) skriver att en hdg kapitalbindning medfor kostnader i form av bland
annat kapitalkostnader, eftersom kapital som ar bundet inte kan anvandas i andra
investeringar. Utdver detta tillkommer kostnader som lagringsyta, utrustning, personal

och risken for inkurans, som minskar vardet av produkterna.

Hur kapitalbindningen hanteras har darfor stor betydelse for verksamhetens
effektivitet. Fran ett ekonomiskt perspektiv definieras effektivitet som graden av
maluppfyllelse i férhallande till resursanvandning (Lantz m.fl., 2018). For att beddma
hur effektivt kapitalet utnyttjas anvands effektivitetsmatt som exempelvis varulagrets
omsattningshastighet. Detta matt visar hur manga ganger lagret omsatts under en
viss period och beraknas som kostnaden for salda varor dividerat med det
genomsnittliga lagervardet. En lag omsattningshastighet innebar att verksamheten
har en hdg kapitalbindning i varulagret. Detta kan exempelvis bero pa ineffektiva

inkop eller lag efterfragan.



Som komplement till omsattningshastighet kan lagrets effektivitet matas i
genomsnittlig lagringstid (Lantz m.fl., 2018). Detta matt anger hur manga dagar en
vara genomsnittligt lagras innan den anvands eller saljs, vilket tydliggor hur lange
kapitalet ar bundet i lagret. Eftersom lagring medfor kostnader ar det darfor viktigt att
hélla den genomsnittliga lagringstiden lag. Lantz m.fl. (2018) betonar daremot att
genomsnittlig lagringstid inte alltid ar ett noggrant matt da det kan paverkas av andra
faktorer och darfér ge en missvisande bild. Detta kan bero pa att det finns manga

olika typer av varor pa lagret eller att produkterna ar sasongsberoende.

Sammantaget ger dessa matt en indikation pa hur val verksamheten omsatter sitt
lager och darmed hur effektivt kapitalet utnyttjas. Genom att analysera bade
omsattningshastighet och lagringstid kan verksamheten identifiera brister och vidta

atgarder for att forbattra effektiviteten.

2.2 Lagerlayout och floden

Logistiken i en verksamhet paverkas av bade lokalens utformning och den valda
lagerlayouten. Material behover forflyttas mellan olika platser inom lagret och
layouten styr hur transportvagar planeras samt hur tillgangliga ytor utnyttjas. Enligt
Jonsson och Mattsson (2023) ar malet vid utformningen av en lagerlayout att skapa
sa rationella materialfléden som mgjligt, samtidigt som utnyttjandegraden av
lagerytan ar hog. Vid planering av en lagerlayout uppstar ofta en avvagning mellan
dessa tva mal, dar ett optimerat materialfldde kan ske pa bekostnad av
lagerkapacitet. Ett effektivt materialfldde innebar att gods transporteras tidseffektivt
utan onddiga stopp eller omvagar. Samtidigt innebar en hog utnyttjandegrad att
lagerytor anvands effektivt, exempelvis genom tat lagring och minimering av
outnyttjat utrymme. En lokal som har effektiviserats for férvaring kan darfor bli
tidskravande att navigera i, vilket kan leda till langre transportstrackor och ett mindre

effektivt materialflode.

Inom logistiken delas beslut ofta in i tre nivaer baserat pa tidshorisont: strategiska,
taktiska och operativa beslut (Jonsson & Mattsson, 2023). Strategiska beslut ar
langsiktiga och ror systemets 6vergripande utformning, som val av lokalens
geografiska lage och dimensionering av lagerkapacitet. Taktiska beslut har en

medellang horisont och syftar till att effektivisera verksamheten inom de givna



ramarna, exempelvis genom utformning av layout och zonindelning. Operativa beslut
omfattar det dagliga arbetet och kortsiktiga prioriteringar, exempelvis var material

placeras, hur forflyttningar genomférs samt hur arbetet organiseras i praktiken.

Med hansyn till arbetets avgransningar ligger fokus i denna studie pa taktiska och
operativa beslut. Strategiska beslut som lokalens utformning faller utanfor studiens

omfattning och behandlas darfor inte.

2.2.1 Taktiska beslut

Det taktiska perspektivet inom logistik fokuserar pa att forbattra effektiviteten genom
att planera och utnyttja verksamhetens tillgangliga resurser (Jonsson & Mattson,
2023). Den medellanga tidshorisonten kring dessa beslut gor forandringar relativt
billiga och genomfdrbara jamfort med strategiska beslut. Lagerlokalens fysiska
layout, principer for artikelplacering samt planering av leveranser och arbetssatt ar
exempel pa omraden som omfattas av taktiska beslut och som kan utvecklas for att
forbattra lagrets effektivitet. Dessa beslut har darmed en central betydelse for hur

materialfloden utformas och hur effektivt lagret kan fungera i praktiken.

2.2.1.1 Principer for zonindelning och placering

En vanlig metod vid utformningen av lagerlayout ar att dela in lagret i olika zoner.
Enligt Jonsson och Mattsson (2023) ar syftet att skapa en tydlig struktur genom att
placera artiklar med liknande egenskaper eller hanteringskrav tillsammans. For att
begransa de interna transporterna kan det ocksa vara bra att halla samverkande
funktioner nara varandra. Detta ar en princip som minskar onédiga forflyttningar och
kan darfor bidra till ett effektivare flode. Zonindelning kan aven kombineras med
frekvensbaserad placering, dar artiklar som hanteras ofta placeras tillgangligt eller i
narhet till utleveransomraden. Detta goérs for att minska transportstrackor och minska
hanteringstiden (Toyota Material Handling, u.a). Denna princip ligger till grund for
ABC-analys, som behandlas vidare i ett senare avsnitt. Figur 2.1 visar exempel pa

hur dessa zoner kan fordelas.
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Figur 2.1. Exempel pa zonindelning. Atergiven fran Toyota Material Handling (u.a.),
med tillstand.

2.2.1.2 Fast och flytande placering

En central fraga vid lagerplacering ar huruvida fast eller flytande lagerplacering ska
anvandas. Jonsson och Mattsson (2023) skriver att fast placering innebar att varje
artikel har en bestamd lagringsplats i lagret. Detta bidrar till en tydlig struktur, da
artiklar alltid aterfinns pa samma plats. Det ger aven en god Overblick dver lagrets
innehall och forenklar det administrativa arbetet. En nackdel med fast placering ar att
lagerytan ofta utnyttjas ineffektivt, eftersom platser periodvis kan sta tomma nar
lagernivaerna for en viss artikel ar laga. For att 6ka utnyttjandegraden anvands i
stallet flytande placering, dar artiklar tilldelas lagringsplatser utifran tillgangligt
utrymme. Detta minskar risken fér tomma platser och maojliggér en effektivare
anvandning av lagerytan. Flytande placering staller daremot hogre krav pa struktur
och informationshantering. For att sakerstalla att material kan lokaliseras kravs
antingen god kannedom hos personalen eller ett digitalt system, som registrerar och
styr var artiklar placeras. Ett sadant system kallas “warehouse management system”

och forkortas WMS men kan vara en kostsam investering for en mindre organisation.



Det ar aven vanligt att kombinera fast och flytande placering inom samma lager.
Exempelvis kan plocklager anvanda fast placering for att underlatta det dagliga
arbetet, medan buffertlager i storre utstrackning anvander flytande placering for att

uppna en hogre utnyttjandegrad.

2.2.1.3 FIFO (First In, First Out)

En annan viktig metod att beakta nar en lagerlayout ska planeras ar FIFO (First In,
First Out). Denna metod beskrivs av Yague (2025) som en princip dar de varor som
anlander forst till lagret aven ar de som skickas ut eller anvands forst. Syftet ar att
minimera risken for inkurans och svinn, vilket ar sarskilt relevant for farskvaror da det
bidrar till en jamn lageromsattning. For en effektivimplementering kan det kravas
vissa tekniska losningar som dynamiska hyllsystem eller ett WMS som stddjer
lagerflodet. Utdver tekniska I6sningar kravs valutbildad personal som foljer rutinerna
for att sakerstalla att rotationen faktiskt sker i praktiken. Implementeringen
underlattas aven av strackkodsmarkning for snabb identifiering av artiklarnas alder.
Andra metoder ar att utforma layouten med zonindelning och atkomlighet av artiklar
som tillater FIFO.

2.2.1.4 Flode

Flodet utgor karnan i logistiksystemet och ar den fysiska forflyttningen och lagringen
av varor genom hela systemet, fran ramaterial till slutlig konsument. Enligt Petersson
m.fl. (2015) kan ett fldde ses som det samlade resultatet av de processer och
aktiviteter som sker i verksamheten. Flodet delas vanligtvis in i tre delar:
produktflode, materialflode och informationsflode. Produktflodet omfattar flodet av
produkter fran ink6p av ramaterial till dess att varan nar slutkunden (Jonsson &
Mattsson, 2023). Detta inkluderar aven returfléden som reparation eller atervinning.
Materialflodet ar nara kopplat till produktflodet och ansvarar for att forsorja processen
med material. Det innefattar hantering, transport och lagring av artiklar (Petersson
m.fl., 2015). Slutligen ar informationsflddet den sista komponenten i flodet som styr
bade produktions- och materialflédet. Jonsson och Mattsson (2023) skriver att
informationsflédet bestar av data som anvands for att planera och styra
materialfléden och produktionsfloden genom hela systemet. Det innefattar



exempelvis information om efterfragan, lagernivaer, orderstatus och leveranser. Ett

val fungerande informationsflode tillater att resterande fléden kan samarbeta effektivt.

Enligt Jonsson och Mattsson (2023) ar effektiva floden avgorande for att sakerstalla

en hog leveransférmaga samtidigt som resurser utnyttjas effektivt. Nar material- och
produktionsfldden fungerar val kan artiklar réra sig genom systemet pa ett enkelt och
planerat satt utan avbrott. Detta bidrar till minskade ledtider och minskad

kapitalbindning.

2.2.1.5 Effektivitet

Ett effektivt flode definieras av Petersson m.fl. (2015) som férmagan att tillgodose

kundens behov med ett minimum av sldseri. Detta innebar en stravan att maximera
flodeseffektiviteten, vilket ar hur stor del av ledtiden som ar vardeskapande. Vidare
skriver forfattarna att ett effektivt flode kannetecknas av korta ledtider och ett jamnt

flode som bidrar till en bra resurseffektivitet.

For att uppna 6nskad flodeseffektivitet ar den fysiska strukturen och lagerlayouten
avgorande. Nar flodet ska konstrueras ar en grundlaggande faktor att forsoka skapa
raka floden som illustreras i Figur 2.2. Raka floden bidrar till ett jamnare flode genom
att minska antalet planeringspunkter som ar de punkter i flodet dar det finns en
valmojlighet (Petersson m.fl., 2015). Denna valmdjlighet kan vara hur produkten ska
hanteras i nasta steg eller vart den ska bearbetas. | detta val finns risken att misstag
begas och ett felaktigt val kan leda till att flodet paverkas. | Figur 2.2 markeras
planeringspunkterna som roda prickar och visar hur flodet ska planeras for att

undvika dessa.
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Figur 2.2. Tre typer av processfléden med planeringspunkter.

Ytterligare ar det viktigt att sakerstalla narhet mellan relaterade aktiviteter (Persson
m.fl., 2015). Genom att placera funktioner och artiklar nara varandra kan onddiga
forflyttningar minskas och flodet halls sammanhangande. Persson m.fl. (2015)
betonar aven vikten av att undvika korsande material- och produktionsfloden,
eftersom dessa kan skapa stérningar. Korsande fléden uppstar nar transportvagar
korsas eller anvands i flera riktningar, vilket kan leda till trangsel och forsvara ett

jamnt flode.

2.2.2 Operativa beslut

De operativa besluten behandlar de aktiviteter som paverkar verksamhetens
effektivitet pa kort sikt. Dessa beslut ror det dagliga arbetet i lagret, exempelvis
hantering av inkommande leveranser, prioritering av order eller hur material ska
placeras nar lagerutrymme ar begransat. Operativa beslut utgar fran de resurser och
forutsattningar som redan finns och handlar om att hantera den aktuella situationen
pa ett effektivt satt, inom ramarna for de strategiska och taktiska beslut som tidigare
har fattats (Jonsson & Mattsson, 2023). For att de operativa besluten ska kunna
genomfoéras effektivt ar det darfor viktigt att det pa taktisk niva finns en tydlig plan for
hur olika situationer ska hanteras. Exempelvis bér det finnas rutiner for hur material

ska hanteras nar fasta lagerplatser ar fulla, eller hur rorliga lagerplatser ska
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anvandas. Utan sadana riktlinjer riskerar besluten att bli situationsberoende, vilket

kan leda till variation i arbetssatt och darmed en samre effektivitet i flodet.

For att minska behovet av operativa beslut i det dagliga arbetet ar standardiserade
arbetssatt viktiga. Genom att arbeta utifran tydliga rutiner kan flédet fortsatta utan
avbrott, samtidigt som risken for fel minskar. Enligt Petersson m.fl. (2015) kan
bristande standardisering leda till olika flodesvagar. Nar samma produkt hanteras pa
olika satt, beroende pa situation eller personalens egna Idsningar, kan den ta olika
vagar genom systemet. Detta skapar oférutsagbarhet och kan leda till storningar i
flodet.

Vidare ar tillgang till korrekt och uppdaterad information en férutsattning for rationellt
beslutsfattande (Jonsson & Mattsson, 2023). Information om saker som lagernivaer
och artikelplacering paverkar arbetsflédet och brister i informationshantering staller
hodgre krav pa de operativa besluten. Felaktig information kan goéra att personal i
lagret behover leta efter artiklar, gora felbestallningar eller planera felaktigt. Detta
medfor onddigt arbete som kan undvikas om informationen ar korrekt, tillganglig och
uppdaterad, vilket bidrar till ett mer effektivt och férutsagbart fléde. Aven ordning och
struktur har en direkt paverkan pa de operativa besluten. Om lagret saknar
organisering och tydliga placeringar kan det leda till tidsforluster och osakerhet. Ett

strukturerat lager skapar forutsattningar for ett mer effektivt materialflode.

Sammanfattningsvis styrs de operativa besluten av de taktiska besluten och paverkar
lagrets dagliga hantering och effektivitet. Genom standardiserade arbetssatt, tydliga
rutiner och tillgang till korrekt information, skapas goda férutsattningar for ett effektivt

operativt arbete.

2.3 Lean och sloseri

Detta avsnitt handlar om Lean som ledningsfilosofi och begreppet sloseri. Lean
anvands for att maximera vardeskapande aktiviteter samtidigt som resurssloseri
minimeras. For att kunna uppna detta maste sloseri forstas och uppmarksammas i en

verksamhet.
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2.3.1 Lean

Enligt Durukbasa & Kemal (2024) ar lean en ledningsfilosofi som féretag har tillampat
sedan andra halften av 1900-talet for att 6ka sina resultat, 6ka kundndjdheten och
sakerstalla hallbarhet och kontinuerlig utveckling. Lean ar ett tillvagagangssatt som
syftar till att minska och, om majligt, eliminera sldseri i tillverkningen. Detta minskar
miljdavfall samtidigt som det skapar varde for kunden. Med andra ord syftar det till att
endast utféra vardeskapande aktiviteter och inte anvanda onddiga resurser. Alla

andra aktiviteter betraktas som slOoseri nar vardeskapande aktiviteter faststalls.

2.3.2 Waste (sloseri)

| lean-metoden fokuseras det pa konceptet sldseri. Sldseri ar mer an icke
vardeskapande processer eller material som behdver elimineras. Sléseri ar allt som
orsakar avvikelse fran den perfekta processen. Enligt Taiichi Ohno, en av
huvudarkitekterna bakom Toyotas produktionssystem, finns det sju grundlaggande

typer av sloseri (Durukbasa & Kemal, 2024).

e Overproduktion

e Onddig vantan

e Onddiga transporter

e Overarbetning (eller onddig bearbetning)
e Onddiga rorelser

e Defekta produkter

e Onddiga lager

| vastvarlden brukar outnyttjad kompetens laggas till som ett attonde sloseri. Dessa
atta kallas ibland fér de sju plus en sldserierna. Att eliminera allt sloseri ar en vision
snarare an ett mal eftersom det formodligen ar omgijligt att driva ut allt sléseri ur en
verksamhet. Darmed tar stravan mot Lean aldrig slut, den anger snarare en riktning
(Petersson, 2015). | denna studie ar sl6serier i form av vantan, transporter, rorelser
och lager sarskilt relevanta, da dessa ofta paverkas av lagerstruktur och

materialfloden.
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2.4 5S

Enligt Petersson m.fl. (2015) ar en valorganiserad och funktionell arbetsplats viktig
for de flesta manniskor, eftersom den kan bidra till trivsel och valbefinnande. 5S ar en
metod som anvands for att skapa och uppratthalla en sadan arbetsplats genom
ordning, struktur och standardiserade arbetssatt. Metoden utvecklades i Japan efter
andra varldskriget med syftet att anvanda begransade resurser till I1agsta mojliga
kostnad och med hdg effektivitet (Durukbasa & Kemal, 2024). 5S bestar av fem steg
som tillsammans ska bidra till en mer organiserad, saker och effektiv arbetsplats.

Stegen kan beskrivas enligt féljande:

e S1-Sortera
Ga igenom arbetsplatsen och separera det som ar nédvandigt och det som

inte behovs i verksamheten.

e S2 - Systematisera
Skapa en tydlig och bestamd plats for material. Mark upp férvaring och skapa

system for vart allt ska finnas.

e S3-Stada
Stada ytor kontinuerligt och skapa rutin for detta. Upptack problem och

forebygg aterupprepade handelser.

e S4 - Standardisera
Skapa standarder och rutiner for de tre foregaende punkterna. Forsok

sakerstalla att arbetsplatsen halls organiserad och ren dver tid.

e S5 -Skapavana

Fa arbetssattet att halla 6ver tid genom uppfdljning och disciplin.

2.5 Standardisering

En standard ar enligt Svenska Institutet for Standarder (sis) en gemensam Iésning pa
ett aterkommande problem. Syftet med standarder ar att skapa enhetliga och
transparenta rutiner som man kan enas kring. Genom att inféra standarder hdjs

sakerhet och kvalitet samtidigt som det skapar kostnadseffektiva processer.
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Ett satt att implementera standarder inom verksamheter ar genom att anvanda sig av

SOP. Standard Operating Procedure (SOP) som pa svenska kan Oversattas till

standardiserad arbetsinstruktion och ar en steg for steg instruktion fér hur en rutin

ska genomforas. Genom att félja SOPs pa samma satt varje gang kan arbetet bli mer

konsekvent och mindre beroende av enskilda personers erfarenhet.

Vid skrivandet av en ny SOP finns det en del saker att tdnka pa. Instruktionerna ska

vara korta, konkreta, latta att forsta och fokusera pa hur saker ska goras i stallet for

vad som behdver goras. | de fall dar det ar majligt att utféra en uppgift fel, ska det

finnas en “ta dig ut fran knipan” instruktion. Skrivandet av en ny SOP bér enligt en

artikel fran TechTarget (TechTarget, 2025) goras i foljande steg:

Steg 1

Definiera instruktionens mal och varfor den behoéver en SOP.

Steg 2
Bestam formatet pa din SOP. Alla SOPs i en verksamhet bor vara skrivna pa
samma satt for att ytterligare tydliggéra en instruktion. Har rekommenderas en

punkt eller numrerad lista.

Steg 3
Bestam var dokumentationen kan sparas. Databas eller kopior pa plats. Se till

att alltid ha kopior pa allt material.

Steg 4
Identifiera vem eller vilka som ska ta del av instruktionerna. Ar det erfarna

medarbetare eller ska en nyanstalld kunna goéra arbetet?

Steg 5
Skriv din SOP. Se till att nagon annan Iaser den och kan forsta och utféra

arbetet.
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2.6 Kaizen

Kaizen ar ett arbetssatt som gar ut pa att standigt arbeta for forbattringar. Det ar ett
vanligt begrepp inom Lean och ar ursprungligen ett japanskt ord som enligt
Petersson m.fl. (2015) betyder “till det battre” pa svenska. | Sverige kallas detta
“standiga forbattringar”. Det som gor standiga forbattringar speciellt ar fokuset pa
sma, stegvisa och regelbundna férbattringar. Dessa forbattringar kraver vanligtvis
inga stora investeringar och personalen pa verksamheten kan sjalva gora
forandringar. En central del i detta ar att alla anstallda, fran hégsta ledningen till
arbetarna pa golvet, deltar aktivt i arbetet (Durukbasa & Kemal, 2024). Resultatet av
arbetssattet syns ofta inte direkt, men vid kontinuerliga sma férbattringar kommer till
slut stora resultat. Da verksamheten som detta arbete baseras pa ska ga som vanligt

spelar kaizen en vasentlig roll i studien.

PDCA ar en generell forbattringsmetod som lampar sig val vid utformandet av
grunden i ett forbattringsarbete. Metoden PDCA utgér en cykel som ger struktur till

forbattringsarbete (Projektledning.se, 2020). Cykeln besta av fyra steg:

e Planera
e Genomfora
e Kontrollera

e Standardisera

Planeringsfasen bor vara den langsta av de fyra faserna. Har laggs grunden till en
lyckad foérbattring. Utdver planering av vad som behdver goéras innehaller den aven
definiering av behov, insamling av data, urskiljning och analysering av problem och
identifiering av problemets rotorsak. Rotorsaken ar ibland uppenbar, men i vissa fall
kan det vara svart att hitta grundorsaken av problemet. | de fallen finns det metoder
som kan vara till stor nytta. En sadan metod, 5-varfor-metoden, ar en enkel och
konkret sadan. Den gar ut pa att stalla fragan varfor fem ganger i rad for att hitta

rotorsaken pa problemet (Projektledning.se, 2020).

Om planeringsfasen ar valgjord brukar genomférandefasen vara relativt enkel.
Problemet och rotorsak ar kant, och alla vet vad som behéver géras. Da handlar det

endast om att utféra de aktiviteter som planen anger.
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Kontrollfasen ar snarare en utvarderingsfas dar det egentliga larandet sker. Oavsett
vad resultatet av genomférandet blev finns det lardomar att hamta. Nagra typiska

fragor som bor stallas i kontrollfasen ar foljande:

e Vad sades om rotorsaken i planeringsfasen?
e Vad fungerade bra och vad fungerade mindre bra i respektive fas?
e Vilka lardomar finns for det fortsatta arbetet och for kommande

forbattringsaktiviteter?

Om kontrollerna visade framgang maste den nya forbattrade nivan sakras. Detta gors
med en ny standard, alltsa en éverenskommelse om det nya arbetssattet med alla
berorda. Denna standard kan nu vara den nya utgangspunkten for ytterligare

forbattringar.

2.7 ABC-analys

ABC-analys, som ocksa kan benamnas volymvardeklassificering (Jonsson &
Mattsson, 2023) ar en metod som ofta anvands inom logistiken for att visa vardet av
olika artiklar. Syftet med analysen ar att kunna lagga storre resurser pa produkter
som ger storst effekt i forhallande till resursinsatser och som har storst betydelse for

verksamheten.

Genomférandet av en ABC-analys sker vanligtvis i flera steg. Forst samlas data in
om arsforbrukningen for alla artiklar. Sedan berdknas volymvardet av dessa. Darefter
rangordnas artiklarna fran hogst till lagst volymvarde. Till sist delas dessa artiklar in i

klasser (A,B,C etc) baserat pa deras procentuella andel av det totala volymvardet.

Paretoprincipen, eller 80/20-regeln, sager att cirka 80 % av resultaten kommer fran
20% av orsakerna. | forsorjningskedjan innebar det att fokusera pa de 20% av
produkterna som genererar 80% av intakterna for att optimera resurser, forbattra
beslutsfattande och dka Iobnsamheten, ofta genom ABC-analys for differentierad

lagerstyrning (Rodriguez, 2025).

Denna metod kan tillampas pa flera olika satt i en verksamhet. Det framsta
anvandningsomradet ar minskning av kapitalbindning, dar foretaget kan valja att ha

ett lagre sakerhetslager av en artikel da den bestalls oftare. Ett annat
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anvandningsomrade ar kundservicestrategier dar foretag kan valja att prioritera
kunder som handlar av A klassen dar [onsamheten ar som bast. Till sist kan metoden
ocksa implementeras i utvecklingen av lager layouten. Da kan hogfrekventa artiklar,
alltsa de med flest interna forflyttningar, placeras pa en lattatkomlig plats pa lagret.
ABC-analys ar darfor ett viktigt verktyg for denna studie, da den mojliggoér prioritering

av artiklar baserat pa dess forflyttningsfrekvens.
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3. Metod

| detta kapitel presenteras den metod som anvants for att uppfylla studiens syfte.
Genom insamling av data i form av planering, litteraturstudie och 6vrig datainsamling
kunde en nulagesanalys genomforas. De problem som identifierades i
nulagesanalysen kunde sedan analyseras med hjalp av litteraturstudie och insamlad

data.

3.1 Litteraturstudie

En litteraturstudie gjordes for att skapa en teoretisk grund for arbetet och identifiera

relevanta begrepp, metoder och modeller som kunde anvandas i nulagesanalysen.

Den huvudsakliga informationen hamtades fran bdcker inom logistik, industriell
ekonomi, kvalitet och lean production. Tidigare examensarbeten anvandes aven som
stod for att fa forstaelse hur liknande arbeten har strukturerats och genomforts.
Utdver tryckt litteratur anvandes digitala kallor nar specifika metoder eller begrepp
behdvde fortydligas. Litteraturstudien lag sedan till grund for den teoretiska

referensramen i kapitel 2, dar studerade teorier och metoder presenteras.

3.2 Datainsamling

| detta avsnitt beskrivs metoden for datainsamling som anvands for framtagning av
nulagesanalysen, vilket ligger som grund till resultatet. Datainsamlingen ar uppdelad i
tre delar: tidigare dokumenterad data, observationer som har anvants och studiens

intervjumetod.

3.2.1 Dokumenterad data

Vid uppstartsmotet framkom att ett tidigare arbete hade genomforts for att undersdka
delar av problemomradet. Detta innebar att viss data redan fanns dokumenterad.
Eftersom underlaget inte var aktuellt behévde datan uppdateras, men
dokumentationen gav anda en anvandbar grund for den fortsatta datainsamlingen.

Materialet innehdll bland annat volymdata kopplad till inkép, produktion och fléden.
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Detta blev sarskilt relevant i analysen nar lagret skulle dimensioneras efter
bryggeriets behov. Det tidigare arbetet utgick fran andra mal och avgransningar,
vilket gjorde att resultatet inte var relevant for denna studie. Efter att dokumenten
uppdaterats av ekonomiansvarig kunde delar av underlaget anvandas i studien.
Materialet innehdll detaljerad foretagsinformation och redovisas darfor inte i
rapporten, men var en viktig del i datainsamlingen. Materialet kallas i rapporten for
Materiallista och behov 260228.

Utdver dokument som visar kvantiteter finns aven visst material som beskriver
arbetsmoment i bryggeriet. Dessa dokument benamns SOP (standard operating
procedures) och beskriver hur vissa arbetsmoment ska genomféras. SOP-
dokumenten anvandes for att skapa forstaelse for befintliga rutiner och som stéd vid
kartlaggningen av nuvarande arbetssatt. Tillsammans gav den dokumenterade datan
en del av den information som behdvdes for att forsta nulaget, men behdvde

kompletteras med observationer och intervjuer.

3.2.2 Observationer

En stor del av kunskapen om féretaget har hamtats fran egna observationer. Dessa
observationer har gjorts genom genomgangar och rundturer runt om i lagret. Sarskilt
viktigt var detta vid skapandet av en ny layout, dar matningar och idégenerering
genomférdes i samband med rundgangar. Det var aven till hjalp under arbetets gang
att se hur lagret forandrades Over tid for att identifiera brister. Observationerna
anvandes darfor bade for att forsta lagrets praktiska férutsattningar och for att

identifiera brister som inte framgick av dokumentation.

3.2.3 Intervjuer och samtal

Intervjuer har delats in i strukturerade, semistrukturerade och ostrukturerade
intervjuer. | en strukturerad intervju ar alla fragor och féljdfragor forbestdmda och
bestar ofta av slutna fragor. Detta ar en effektiv metod for att hitta monster bland flera
intervjuer och resultaten tenderar att vara mer jamforbara an vid ostrukturerade
intervjuer. En ostrukturerad intervju ar en intervjumetod dar inga fragor har bestamts i

forvag. Denna metod ger en stor frihet i intervjun och respondenten ges storre frihet
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att paverka samtalets riktning. Friheten gor att denna intervjumetod kan vara svarare
att jamféra, men den ar bra nar detaljerad information ar av intresse.
Semistrukturerade intervjuer ar en kombination av strukturerade och ostrukturerade
intervjuer. | dessa finns det en generell plan pa vad som ska fragas men fragorna
behdver inte félja en bestamd ordning och foljdfragor kan stallas vid behov (Scribbr,
2023).

| studien anvandes semistrukturerade intervjuer. Eftersom studien kravde intervjuer
med personer fran olika avdelningar inom foretaget anpassades intervjuguiden efter
respektive respondent. Darfér bedémdes flexibiliteten i en semistrukturerad
intervjuform vara den lampligaste metoden. Intervjumallen kan ses i Bilaga 1

Intervjumall.

3.3 Nulagesanalys

Efter att arbetet hade planerats och data samlats in, genomfordes en nulagesanalys
som grund for resultatkapitlet. Syftet var att fordjupa forstaelsen for problemomradet
och skapa en tydlig bild av bryggeriets logistiksystem. Nuldgesanalysen omfattade
bland annat lagrets struktur, materialfléden, artikelhantering och arbetssatt. Genom
att kombinera dokumenterad data, observationer och intervjuer med personer fran
olika delar av verksamheten kunde nulaget beskrivas ur flera perspektiv. Det gjorde
det mojligt att identifiera brister i lagerhanteringen och forsta hur olika delar av
logistiksystemet paverkade varandra. Att studera problemet ur flera perspektiv visade
sig vara viktigt, eftersom olika personer beskrev skilda orsaker till problemen och
hade olika uppfattningar om vilka atgarder som var majliga. Nulagesanalysen
anvandes sedan som underlag nar atgarder och férbattringsforslag togs fram senare

i arbetet.

Med nulagesanalysen fardigstalld kunde de identifierade bristerna analyseras vidare
for att hitta bakomliggande orsaker. Denna orsaksanalys skapade en djupare
forstaelse for varfér problemen uppstod och vilka konsekvenser de fick for
verksamheten. Orsakerna anvandes darefter som utgangspunkt nar

forbattringsforslagen togs fram.
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3.4 Forbattringsforslag

Med de bakomliggande orsakerna faststallda kunde atgarder och férbattringsforslag
utformas for att hantera de brister som identifierats i verksamheten. Den teoretiska
referensramen anvandes som stod vid framtagningen av atgarder, bland annat

genom teorier om lagerlayout, materialfldden, 5S, standardisering och ABC-analys.

Forbattringsforslagen utformades darefter med hansyn till bryggeriets forutsattningar
och de avgransningar som faststalldes under planeringen. Detta var sarskilt viktigt vid
utformningen av en ny lagerlayout, eftersom layouten behdvde anpassas till befintliga
lokaler och andra praktiska begransningar i verksamheten. Utformningen av
layoutforslagen beskrivs mer utforligt i avsnitt 5.1.1.2 Utformning av lagerlayout.
Utover layoutforslagen utformades aven forbattringsforslag kopplade till arbetssatt,
rutiner och standardisering, utifran de metoder som beskrivits i den teoretiska

referensramen.
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4. Resultat

| detta kapitel genomférs en nulagesanalys av den befintliga lagerverksamheten.
Syftet med detta kapitel ar att skapa en bild for hur lagret fungerar i dagslaget och
forsta var det finns brister dar férbattringsatgarder bor undersdkas. Resultaten ar
baserade pa intervjuer, matningar, observationer och Poppels egna data. Kapitlet
inleds med en kartlaggning av nulaget pa lagret, foljt av analysering om
materialhantering och arbetssatt. Till sist kartlaggs identifierade brister och orsakerna

till dem.

4.1 Struktur & Layout

Lagerverksamheten pa Poppels Bryggeri ar i dagslaget indelad i tre separata
lagerutrymmen (se figur 4.1), vilka i denna rapport benamns Lager 1, Lager 2 och
Lager 3. Lagerutrymmena ar fysiskt avskilda med vaggar och anvands for olika typer
av material och produkter. Figur 4.2 visar en kartlaggning av de pallar som i nulaget

ar placerade i lagret, dar pallarna ar fargkodade enligt fargforklaringen i figuren.
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Figur 4.1. Lagerindelning. Egen illustration baserad pa ritning frén Poppels Bryggetri.
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Figur 4.2. CAD-modell éver nulaget. Egen modell baserad pa ritning fran Poppels

Bryggeri.

4.1.1 Lager 1

Lager 1 ar placerat narmast produktionen och anvands huvudsakligen for tre

andamal. Har forvaras tomburkar for att ge nara tillgang till burklinan

(produktionslinan for burkar) och darigenom minska arbetsbelastningen for

produktionspersonalen. Delar av lagret anvands ocksa som avlastningsyta for fardiga

produkter innan dessa registreras i systemet och darefter flyttas till lager 2. Slutligen

forvaras kemikalier i lagrets pallstall och humle lagras i ett kylutrymme som ar

placerad i Lager 1.
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Figur 4.3. Oversikt av lager 1. Egen illustration baserad p4 ritning fran Poppels
Bryggeri.

Tabell 4.1. Férklarande tabell till Figur 4.3.

och gang for truckar och personal in
till lager 2 och omkladningsrum.

Bild | Yta avsedd for Yta anviands i dagslaget till

1.1 Tomburkar till produktion. Tomburkar samt andra maskindelar

som tillfalligt forvaras i omradet.

1.2 Tomburkar till produktion. Tomburkar samt andra maskindelar

som tillfalligt férvaras i omradet.

1.3 Avlastningsyta for fardiga produkter. | Fardiga produkter, emballage, tillfalliga

maskindelar.

14 Pallstallet ska innehalla Pallstall och kylrum anvands som
maskintillbehor och kemikalier, planerat medan golvytan forvarar olika
kylrummet ska innehalla ekologisk emballage och produkter pa grund av
humle och golvytan ska vara fri. platsbrist.

1.5 Korridoren ska vara transportstracka | Anvands bara av den lilla trucken

eftersom den storre trucken inte gar
igenom dorrens laga hojd. Anvands
ocksa som avstallningsyta for pallar.
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4.1.2 Lager 2

Lager 2 ar det storsta lagret och innehaller framst artiklar med hog
anvandningsfrekvens som inte far plats i Lager 1. Den generella oordningen i
bryggeriets logistik har dock paverkat Lager 2 i stor utstrackning, vilket innebar att
lagret i nulaget inte ar strikt organiserat enligt den planerade strukturen.

| den avsedda lagerstrukturen ska Lager 2 huvudsakligen innehalla fardiga produkter,
malt och tompallar. Fardiga produkter forvaras i rader sorterade efter batch, som ar
en tank 6l, och invantar leverans till distributér. Ytterligare pallar med fardiga
produkter forvaras i pallstall, vilka anvands for orderplock, medan ett annat pallstall
anvands for forvaring av malt som anvands i produktionen. | Lager 2 fOrvaras aven
tompallar och mellanlagg som anvands i produktion eller skickas med lastbil. Den
bristande strukturen i lagret innebar att aven andra artiklar tillfalligt férvaras i Lager 2,

exempelvis tomburkar, kartonger och ekfat.
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| Bilder tagna 2026-03-06 ‘
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Figur 4.4. Oversikt av lager 2. Egen illustration baserad p4 ritning fran Poppels
Bryggeri.
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Tabell 4.2. Férklarande tabell till Figur 4.4.

Bild | Yta avsedd for Yta anvands i dagslaget till
2.1 | Forvaring av alla typer av pallar och Framst forvaring av pallar och
mellanlagg. Dessa ar pantsatta och mellanlagg. Ytan agerar aven ofta som
skickas tillbaka till leverantérerna. Det | provisorisk uppstaliningsplats for artiklar
finns inga schemalagda leveranser, som fardiga produkter och tomburkar.
utan en lastbil bestalls nar
lagerpersonal tror pallarna och
mellanlagg fyller en hel lastbil.
2.2 | Pallstall ar framst avsedd for fardiga Stallagen anvands framst for fardiga
produkter till plockorder. Ytan mellan | produkter till plockorder. Manga
stallen ska vara fri. pallplatser gor att andra saker som malt
och reservdelar férvaras i pallstallet.
Mellan pallstallen férvaras ofta fardiga
produkter eller annat i brist pa plats.

2.3 | Fardiga produkter. Fardiga produkter.

2.4 | Ytan saknar planering. Fardiga produkter, tomburkar, kartong
och malt.

2.5 | Pallstéllet ska endast innehalla malt. | Pallstallet innehaller framst malt. Enstaka

Golvytan ska innehalla fardig produkt. | pallar med kartong férekommer.
Golvytan ar upptagen av gammal
maskinutrustning tillfalligtvis.

2.6 | Ytan saknar planering. Denna ytan ar svaratkomlig och anvands
for att forvara olika saker som ekfat,
export, malt och fardiga produkter.

4.1.3 Lager 3

Lager 3 ar placerat langst fran produktionen och anvands huvudsakligen for att férvara

artiklar med lagre anvandningsfrekvens. | dagslaget férvaras framst kartonger, fat och

etiketter i detta lager. Har finns aven en dedikerad plats for atervinning av kartong

tillsammans med en kartongkomprimerare. Utdver detta anvands lagret aven for forvaring av

andra foremal, sdsom verktyg, utrustning, felbestallningar och mobler.
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Figur 4.5. Oversikt av lager 3. Egen illustration baserad pa ritning fran Poppels
Bryggeri.

Tabell 4.3. Férklarande tabell till Figur 4.5.

lag anvandningsfrekvens.

Bild | Yta avsedd for Yta anvénds i dagslaget till

3.1 |Atervinning. Atervinning.

3.2 |Stallage med etiketter och Stallage med etiketter och restaurangens pallar.
restaurangens pallar.

3.3 |KeyKegs 20 & 30 liter. KeyKegs 20 & 30 liter.

3.4 | Ytan saknar planering. Tomburkar och bryggtillbehdr.

3.5 |Restaurangens tillbehor. Restaurangens tillbehdr, exempelvis utemdbler.

3.6 | Flaskor och kartong. Flaskor och kartong.

3.7 | Pallstall innehallande artiklar med | Pallstall innehallande artiklar med lag

anvandningsfrekvens.
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4.2 Materialfloden

| detta avsnitt beskrivs det nuvarande materialflodet. Det ar uppdelat i tre delar som
behandlar inleverans, interna floden och utleveranser. Datan ar hamtad fran
observationer, intervjuer och Poppels egna data. Poppels data ar sammanstalld i ett

Excel-dokument som ar dopt till Materiallista och behov 260228.

4.2 .1 Inleverans

Nastan alla inleveranser sker via lastkajen som ar kopplad till byggnaden. Den enda
ravara som inte gar via lastkajen ar bulkmalten, som levereras direkt till tva maltsilos i
krossrummet bredvid bryggverket. De flesta artiklar som bestalls till bryggeriet kdps
in i tillrackligt stora mangder att de fyller en hel lastbil, vilket gors for att halla ner

fraktkostnaderna.

Alla inleveranser hanteras av den lageransvarig som har ansvaret for lagret.
Lageransvarig bestammer vart pallar ska placeras och ser aven till att det finns
tillrackligt med yta for inkommande leveranser. Alla leveranser dokumenteras i
affarssystemet SAP. Systemet anvands i alla delar av verksamheten men har en
vasentlig roll i lagerhanteringen. | nulaget dokumenteras inte placeringarna i mer
detalj an i vilket lager artiklarna placeras i. Det ar majligt att gora ett mer omfattande

inventariesystem i SAP enligt produktionschefen.

4.2.2 Interna floden

Den interna logistiken ar en viktig del i det dagliga arbetet. Ravaror, ingaende
emballage, fardig produkt och utgaende emballage ar produkter med olika fléden

inom fabriken.

Ravaror forvaras i lager 1 och 2, och transporteras dagligen till bryggverket pa andra
sidan bryggeriet. Transporterna sker i genomsnitt en gang om dagen. | man av tid
hamtar bryggarna all veckans malt fredagen veckan innan. Ingaende emballage
bestar av allt férpackningsmaterial som tomburkar, tomflaskor, burklock, kapsyler,
plast och kartong. Dessa varor ar utspridda pa alla lager och anvands varje gang ol
ska paketeras. Fardig produkt transporteras fran avstallningsytan vid tapplinan in till
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lager 2 och utférs av lageransvarig. Utgaende emballage forvaras pa lager 2 och
bestar av olika pantsatta pallar och mellanlagg. Dessa emballage kors in fran

produktionen till lager 2.

Eftersom lagret hanterar manga forflyttningar samt aterkommande in- och
utleveranser, goér Poppels en inventering varje vecka. Inventeringen syftar till att
upptacka felskickade leveranser och att behov av nytt material upptacks i god tid.

Detta tar vanligtvis tva timmar men kan dra ut pa tiden om det upptacks nagot fel.

Ett flode som sticker ut i den interna logistiken ar forflyttningen av fardig produkt till
lager 2, vilket kan ses i det grona flodet i figur 4.6. Denna forflyttning tar den fardiga
produkten fran avstallningsytan i lager 1, genom transportkorridoren och ingangen till
lager 2. Denna ingang ar for liten for hoglyfttrucken vilket da betyder att den mindre
trucken maste anvandas under denna transport. Att den mindre trucken anvands
innebar att pallarna inte kan staplas pa hojden. Darfér maste pallen stallas at sidan

och operatdren tvingas byta till den storre trucken for att stapla pallarna i Lager 2.
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Figur 4.6. Spagettidiagram éver nuldgets materialfléden. Egen illustration baserad pa
ritning fran Poppels Bryggeri.
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4.2.3 Utleverans

Utleverans sker likt inleverans till storsta del via lastkajen och huvudsakligen av
lageransvarige. De flesta utleveranser bestar av fardig produkt och utéver det skickas

ocksa pantsatta pallar, atervinning och restprodukt.

Den fardiga produkten skickas nar lagret hos Poppels distributér, DLP, borjar bli lagt
av en eller flera produkter. Det ar upp till lageransvarig att dvervaka lagersaldot hos

DLP, och nar det bdrjar bli Iagt bokas en ny leverans. Det sker i genomsnitt en till tva
leveranser i veckan enligt lageransvarige. Bryggerier ar markbart sasongsberoende,
vilket gor att veckorna innan sommaren sker det tva leveranser i veckan, detta for att

bygga upp ett buffertlager hos DLP infor semestrar.

Forutom helpallar av fardiga produkter skickas det aven fat och "plock produkter".
Plock-produkterna bestar av fardig 6l som av olika anledningar inte skickas pa hela

pallar.

4.3 Artikelhantering och lagerstruktur

En ABC-analys genomfordes for att forsta vilka artiklar som star for majoriteten av
forflyttningarna pa lagret. Till skillnad fran en vanlig ABC-analys som baserar pa
ekonomiskt varde baserar denna analys pa antal forflyttningar. Datan som anvants
har hamtats fran intervjuer och fran Materiallista och behov 260228 som Poppels har
sammanstallt. Artiklarna har fatt klasserna A, B och C baserat pa hur frekvent de
flyttas. Sammanstallningen tog endast de konkreta forflyttningarna i beaktning och
raknade inte med forflyttningar for att organisera, forbereda eller hitta ratt artikel. Vart
att notera ar datan for tomburkar da den inte helt stdmmer dverens med verkligheten,

vilket finns forklarat i tabellen.
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Tabell 4.4, ABC-analys

Forflyttningar

Artikel (i veckan) Andel Kumulativ Betyg

A=10 Registrerad 6l 42,3| 0,2904421862| 0,2904421862 A

5<B<10 Oregistrerad ol 42,3 0,2904421862| 0,5808843724 A

C<5 Pantsatt tompall 18,67 0,1275061796| 0,708390552 A
Tomflaska 10,4 0,07140895358| 0,7797995056 A
Tomburk 8,17| 0,05609722604| 0,8358967317 B
Key kegs 53| 0,03639110135 0,872287833 B
Tom EU-pall 5| 0,03433122768| 0,9066190607 B
Malt 5| 0,03433122768| 0,9409502884 B
Humle 5| 0,03433122768| 0,9752815161 B
Etiketter 2| 0,01373249107| 0,9890140071 c
Kartong 1,3]|0,008926119194 0,9979401263 c
Burklock 0,2|0,00137324910] 0,9993133754 (o]
Kapsyler 0,1]0,00068662455! 1 c

145,64

ABC-analysen som presenteras i Tabell 4.4 baserades pa 13 av de vanligaste
artiklarna inom produktionen. Det som inte togs med var kem, drav, ekfat,
restaurangens artiklar och évriga reservdelar som hamnat pa lagret under aren.
Anledningen till detta var brist pa data. Analysen ar baserad pa statistik fran 2025. Da
siffrorna ar ett genomsnitt pa ett ar och bryggerier tenderar att vara
sasongsberoende, ar det vart att notera att de verkliga siffrorna kan skilja sig vecka
for vecka. Artiklarna sorterades efter antal forflyttningar och klassificerades darefter i

A, B och C kategorier. Granserna som anvandes for klassificeringen ar foljande:

e A>10
e 10>B>5
e C<5

Analysen visar tydligt att A-artiklarna star for den storsta delen av forflyttningar (78%),
darefter B-artiklarna (19,5%) och minst C-artiklarna (2,5%). Vid jamforelse av
artiklarnas nuvarande placeringar i lagret och ABC-analysens resultat syns det att
Poppels har valt sina placeringar val.
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4.4 Arbetssatt och standardisering

| detta avsnitt behandlas hur bryggeriet ar organiserat i dagslaget samt vilka
arbetssatt och rutiner som anvands i det dagliga arbetet. Genom att studera
ansvarsfordelning, arbetsprocesser och befintliga rutiner skapas en forstaelse for hur

lagret hanteras i praktiken.

4.4.1 Organisation och ansvar

Organisationen kring bryggeriets logistik ar relativt liten och bestar framst av en
lageransvarig person, Warehouse Manager. Den dagliga hanteringen av lagret skots
darfér huvudsakligen av den lageransvarige, som vid behov kan fa stéd av
produktionschefen. | 6vrigt bestar produktionen av en mindre grupp medarbetare
som i intervjuer anser att de inte har fullstandig kunskap om bryggeriets

logistikarbete.

Produktionspersonalen hamtar sjalva ravaror och material fran lagret men ansvarar
inte for att artiklarna finns tillgangliga. Fardiga produkter placeras inte heller direkt i
Lager 2 av produktionspersonalen, utan stalls provisoriskt upp i Lager 1 innan de

registreras i systemet. Darefter transporteras pallarna till Lager 2 av lageransvarig.

Anledningen till denna tillfalliga uppstallningsyta var tidigare att pallarna behévde sta
Over natten for att torka innan de plastades. Detta problem har dock atgardats och
pallarna behover i dagslaget inte torka innan plastning. Trots detta anvands

uppstallningsytan fortfarande i verksamheten.

4.4.2 Rutiner och personberoende

Pa en atkomlig plats i bryggeriet finns en parm som innehaller dokumenterade rutiner
och andra relevanta dokument for lagerarbetet. | parmen finns bland annat flera SOP
(Standard Operating Procedure) som beskriver hur affarssystemet SAP anvands i

logistiken. Dokumentationen omfattar exempelvis instruktioner for lagertransaktioner,

leveranser och inventering i systemet.

Utdver dessa dokument finns inga nedskrivna rutiner eller instruktioner for hur det

praktiska arbetet ska utféras. | lagret finns i viss utstrackning markeringar som visar
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var pallar ska placeras och hur vissa ytor anvands. Exempelvis finns bestamda
platser for plockpallar som ar markerade med pallarnas innehall, och aldre
markeringar i golvet finns fortfarande kvar, aven om dessa oftast ar otydliga. Dessa
markeringar ger viss vagledning i det dagliga arbetet, men tacker inte alla moment i
lagerhanteringen. Kunskap om hur arbetet ska utforas, samt forandringar i arbetssatt,
formedlas darfor i stor utstrackning muntligt och bygger pa erfarenhet hos den

lageransvarige.

Att vissa rutiner finns dokumenterade kan vara till hjalp for nyanstallda. Enligt
lageransvarig har dokumenten tidigare haft en praktisk funktion i verksamheten, men
med tiden har erfarenheten gjort dokumenten éverflédiga. Sedan den nuvarande
lageransvarige tilltradde har inga nya medarbetare haft ansvar for lagret, vilket har
inneburit att dokumentationen varken har uppdaterats eller utvecklats vidare. Arbetet
i lagret har i stallet kommit att baseras pa den lageransvariges erfarenhet och
kunskap. Detta innebar att lagerhanteringen i stor utstrackning ar beroende av en

enskild persons narvaro och kannedom om verksamheten.

4.5 Identifierade brister och bakomliggande orsaker

| detta avsnitt sammanfattas informationen som har tagits fram och belyser bristerna
som har hittats utifrdn nuldgesanalysen. Avsnittet behandlar &ven bakomliggande
orsaker till brister. Syftet med att kartlagga dessa brister ar att skapa en tydlig bild av
problemen i nulaget och lagga grunden for de forbattringsférslag som kommer att

presenteras senare i rapporten.

4.5.1 Bristande ordning och struktur

| nuldgesanalysen ar det tydligt att en bristande ordning och struktur praglar
bryggeriets lagerutrymmen. Aven om en 6vergripande indelning finns och styr lagrets
struktur, ar den inte langre anpassad till bryggeriets behov, vilket forsvarar
mojligheten att uppratthalla en tydlig ordning och struktur. Material saknar i manga
fall en tydlig och fast placering eller att tillgangligt utrymme ar otillrackligt, vilket

medfor att material placeras pa alternativa platser.
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Den visuella genomgangen i lagret visar att organiseringen i flera avseenden ar
otydlig. Som framgar av bilderna i avsnitt 4.1 férekommer ytor dar olika typer av
material blandas, samtidigt som artiklar i flera fall &r placerade utanfér sina avsedda
omraden. Vidare observeras att material i vissa fall hindrar atkomligheten till pallstall,
samt att ytor som anvands for temporar forvaring i praktiken ar fyllda med material

utan tydlig struktur.

Material placeras ofta dar det finns plats for tillfallet och belastar det operativa arbetet
i verksamheten pa grund av bristande struktur. Intervjuer visar aven att vissa
ordningsproblem, sasom kvarliggande felbestallningar, gammalt material och
utrustning, inte hanteras pa grund av organisatoriska brister och i stallet blir kvar i
lagret. Dessa brister framstar i analysen som en grundlaggande orsak till flera av de
problem som paverkar logistikens funktion och behdver atgardas for att effektivisera

lagret och tillata expansion i framtiden.

Den bristande ordningen och strukturen i lagret kan kopplas till flera orsaker som
tillsammans forstarker problemet. Nulagesanalysen visar att bristerna inte enbart
beror pa lagrets utformning, utan aven pa hur material hanteras och hur

lagerutveckling har prioriterats. Nedan beskrivs de orsaker som bedéms ha storst

paverkan pa lagrets nuvarande struktur.

Historiskt overskott av lageryta

Det finns flera orsaker till bryggeriets bristande ordning och struktur, daribland att
lagerytan i dagslaget upplevs som otillracklig i forhallande till verksamhetens behov.
Historiskt sett har lagret haft mer an tiliracklig kapacitet, vilket inneburit att brister i
struktur inte har fatt nagra tydliga konsekvenser. | takt med bryggeriets tillvaxt har
detta férandrats och gjort att den bristande strukturen nu resulterar i en mer pataglig
oordning i lagret.

Bristande hantering av material utan tydlig anvandning
Vidare saknas tydliga rutiner for hantering av material som inte langre anvands eller
har en oklar funktion. Intervjuer indikerar att sadant material ofta blir kvar i lagret,

delvis eftersom det representerar ett ekonomiskt varde och darfér undviks kassering.
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Avsaknaden av standardiserade arbetssatt for denna typ av problem bidrar till att
mangden material okar. Detta leder till bristande ordning och struktur men behandlas

vidare i avsnitt 4.5.3, Bristande standardisering.

Begransade resurser for lagerutveckling

En ytterligare orsak ar brist pa tid och tydligt ansvar for lagerutveckling.
Lageransvarig har i stor utstrackning behovt prioritera operativa arbetsuppgifter som
har begransat maojligheten att arbeta med mer langsiktiga och taktiska forbattringar.
Detta har inneburit att utvecklingen av ett mer effektivt lagersystem och
implementeringen av forbattringsatgarder inte har prioriterats. Foljden ar att den

bristande strukturen kvarstar.

Bristande lagerlayout

Den teoretiska referensramen visar att lagerlayout ar en aterkommande och central
faktor for att skapa struktur i lagret. Den nuvarande layouten har darfor undersokts
med slutsatsen att den inte ar anpassad till produktionens kapacitet. Strukturen ar
otydlig och i vissa delar ofullstandig. Detta gor att artiklar placeras dar utrymme finns

tillgangligt snarare an utifran en planerad layout.

Observationer visar att golvytor i stor utstrackning anvands for forvaring av material
utan tydlig struktur (se Figur 4.3 - 4.5). Dessa artiklar saknar i vissa fall en tydlig
placering och ar ofta utspritt i lagret. | andra fall ar den avsedda placeringen
upptagen av annat material, vilket skapar en kedjereaktion av oordning. Detta leder i
sin tur till att atkomligheten till andra artiklar och pallstall férsamras nar material
placeras pa fel platser. Féljden blir att pallar behover flyttas flera ganger, vilket skapar
onodigt arbete och paverkar flédet negativt. Detta utvecklas vidare i avsnitt 4.5.2,
Ineffektiva materialfloden. Sammantaget visar analysen att en ineffektiv lagerlayout

ar en central orsak till den bristande ordningen och strukturen i lagret.
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4 5.2 Ineffektiva materialfloden

Intervjuer och egna observationer visar att pallar lyfts onddigt manga ganger inom
verksamheten. Dagens produktion stalls pa avstallningsyta, flyttas till lager 2, staplas
av en annan truck, flyttas till en yta for dagens leveranser och till sist lyfts in i lastbil,
ar ett exempel. Detta flode ar sarskilt paverkat och beror pa gamla rutiner,

feldimensionerad utrustning och ineffektiva transportstrackor.

Vid transport in till lager 2 staplas pallarna tva pa hojden. For att genomféra detta
kravs en hoglyftstruck pa grund av den laga 6ppningen mellan lagerna kan denna
truck inte passera in till Lager 2. Detta innebar att pallarna behdver hanteras i flera
steg, vilket skapar onddiga forflyttningar. Det finns aven sakerhetsaspekter att beakta
vid transporten mellan Lager 1 och Lager 2. | dagslaget transporteras produkterna av
lagerpersonalen, eftersom produktionspersonalen inte kan lamna sina kollegor
ensamma bland maskinerna. Om personal arbetar ensamma och om narmaste
kollega befinner sig i ett annat rum finns en risk att ett rop pa hjalp inte

uppmarksammas i tid.

Ett annat avvikande flode ar inleveranser. Nar en inleverans anlander och ytan som
egentligen ska finnas tillganglig inte langre ar det pa grund av den bristande ordning
och struktur. Da maste det goras omforflyttningar for att skapa tillrackligt med
utrymme och samtidigt fa placeringen nagorlunda enhetlig. Detta kan ses i CAD

modellen, dar artiklar ligger utspridda genom lagren.

Utleveranser till Poppels distributdér DLP sker en till tva ganger i veckan. Infor en
sadan leverans stélls de utgaende pallarna i gangen kopplad till lastbryggan. Enligt
lageransvarige beror detta pa truckarna Poppels har tillgang till. Hoglyftstrucken som
anvands for att lyfta ner de staplade pallarna ar for bred for att moéjliggora dnskat
antal pallar i lastbilen. Saledes tvingas man anvanda den mindre trucken for
lastningen. Det har aven framkommit i intervjuer att det funnits tillfallen dar lastbilen
inte kommer den dagen den var planerad. | dessa fall tvingas man flytta pallarna in i

lagret igen.

De ineffektiva materialflédena i lagret kan kopplas till flera orsaker som tillsammans
forstarker problemet. For att tydliggora orsakerna har dessa delats upp i fyra

kategorier: Layout, rutiner, fysiska begransningar och utrustning.
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Layout
Som beskrivits i den teoretiska referensramen i avsnitt 2.2, Lagerlayout och fléden
har layouten en vasentlig roll i hur fléden inom en verksamhet ser ut. Poppels ar inget

undantag for detta och deras layout orsakar problem i materialflodet.

Ineffektiviteten i flddet mellan avstallningsytan och lager 2 orsakas till stor del av
placeringen av den fardiga produkten. Mellan de tva lagren finns det en lang, smal
korridor som medfér langa transporttider. Pa grund av den langa transportstrackan
kan produktionspersonal i nulaget inte lamna dagens produktion direkt i lager 2.
Detta ar en anledning till att avstaliningsytan i lager 1 anvands. Den agerar som en
frikopplingsfunktion och later lagerpersonalen ta ansvaret for att transportera

produkterna till Lager 2 i slutet pa dagen.

Flddet for inleveranser ar precis som interna fléden paverkat av layout och placering.
Nar en inleverans kommer, finns det inte tillracklig plats for att lagra den. Detta beror
pa layouten av lagret, dar det finns en generell plan men fa fasta lagringsplatser. Nar
en leverans ska hanteras finns det ingen yta eftersom den ofta ar upptagen av andra
artiklar.

Rutiner

Vid tappning av 6l hade Poppels som rutin att stalla de nyproducerade produkterna
pa avstallningsytan i lager 1, eftersom fukt skulle avdunsta innan inplastning. Da var
det ocksa lampligt att rakna dagens produktion for att sedan registrera den i
systemet. Nu behdver burkarna inte langre avdunsta eftersom den nya burklinans

formaga att varma olen fore paketering. Trots detta anvands samma rutin.

En annan bidragande orsak till ineffektiva materialfléden ar avsaknaden av
informationsfldde mellan lageransvarig och produktionspersonal. | dagslaget ar
informationsflddet bristande i fallet av pallar med fardig produkt. Detta beror pa att
lageransvarig sjalv hamtar dagens produktion fran avstallningsytan i lager 1. Darfor
vet inte produktionen vart de kan placera de nyproducerade varorna utan att behdva

fraga lageransvarig.
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Fysiska begransningar

Lager 1 och lager 2 ar i nulaget kopplat med en korridor. Vid transport genom denna
uppstar det problem. Den fardiga produkten staplas tva pallar pa héjden i lager 2,
vilket innebar att en hdglyftstruck maste anvandas. Denna truck kan inte passera
genom Oppningen till lager 2, vilket beror pa dppningens laga hdjd. Pa grund av detta
maste en mindre truck anvandas for att transportera pallarna i lager 2, varefter de
hanteras med hoglyftstruck. Detta orsakar onédig dubbelhantering och ar ett typiskt

exempel pa sléseri inom Lean.

Den langa transportstrackan till lager 2 orsakar dessutom 6kade sakerhetsrisker.
Personalen behdver befinna sig i narheten av produktionen vid eventuella
driftstorningar och vid ovantade handelser dar en medarbetare behover hjalp. Darfor
kravs narvaro av annan personal och tidskravande transportvagar kan darfor vara en
sakerhetsrisk. Detta ar en av anledningarna till att lageransvarig transporterar in

dagens produktion i lager 2.

Utrustning
Som tidigare namnts kan hdglyftstrucken for narvarande inte passera 6ppningen till
lager 2 pa grund av den laga hdjden och orsakar onddig dubbelhantering. Problem

med trucken finns aven vid utleverans av fardiga produkter.

Vid utleverans vill Poppels, av ekonomiska skal, forsoka fylla varje lastbil sa mycket
som mgjligt. Detta innebar enligt lageransvarig vanligtvis 28 pallar innan den
maximala vikten uppnas. Nar den mangden pallar ska fa plats behéver de lastas med
minimalt mellanrum mellan pall och lastbilens vaggar. Da blir bredden pa
hoglyftstrucken ett problem, och eftersom pallarna ar staplade tva pa hojden i lager 2,
innebar det att den behdver anvandas. Darfor anvands just nu hoglyftstrucken for att
lyfta ner pallarna och den mindre vid lastning i lastbilen. Det ar den primara orsaken
till att det i dagslaget anvands en avstallningsyta i korridoren infor kommande
leverans. Da kan lageransvarig lyfta ner alla pallar i god tid utan risken att
hoglyftstrucken ar upptagen vid lastnings tillfallet. Bade vid flédet fran produktionen
till lager 2 och vid utleverans ar det alltsa truckens dimensioner som orsakar problem.
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4.5.3 Bristande standardisering

Tidigare avsnitt har visat att bryggeriet har bristande ordning, otydlig lagerplacering,
ineffektiva materialfloden samt ett tydligt personberoende. Dessa brister kan till viss

del kopplas till en begransad standardisering i verksamhetens arbetssatt.

De tydligaste bristerna kopplade till standardisering framtrader i hur material och
produkter placeras i lagret. | dagslaget saknas tydligt markerade platser for de flesta
pallar och medfér att placeringen varierar beroende pa situation och tillgangligt

utrymme.

Materialflodena paverkas aven av denna bristande standardisering. En bidragande
orsak ar den otydliga strukturen kring pallarnas placering, vilket forsamrar
forutsattningarna for ett jamnt materialflode. Avsaknaden av gemensamma arbetssatt
mellan medarbetare medfér dessutom att pallar i vissa fall hanteras i flera steg, vilket

leder till onddigt arbete.

Slutligen bidrar bristen pa standardiserade arbetssatt till ett 6kat personberoende i
lagret. Aven om det finns dokumenterade rutiner i form av SOP:er ar dessa framst
inriktade pa systemhantering i affarssystemet. Motsvarande rutiner for det praktiska
lagerarbetet saknas i stor utstrackning. Detta innebar att kunskap om hur arbetet ska

utféras i hdg grad ar knuten till enskilda individer.

Orsaken till en del problem som beskrevs i nulagesanalysen grundar sig i lagrets
layout. Lagret saknar till stor del fasta placeringar och darmed standarder for var

artiklar ska forvaras. Detta leder till oordning i lagret och ineffektiva materialfloden.

Vidare saknas tydliga standarder och rutiner for det praktiska arbetet i lagret.
Orsaken till detta kan sparas till att lagerarbetet ar tydligt personberoende, dar
lageransvarig har en évergripande forstaelse for lagret. Personberoendet behandlas
vidare i avsnitt 4.5.4, men dess framvaxt kan forklaras genom att studera foretagets
historiska utveckling. Lokalens lager har sedan inflytt haft tillracklig kapacitet for det
dagliga arbetet, vilket har minskat behovet av tydlig ordning och struktur. Eftersom
standarder eller rutiner tidigare har saknats i det praktiska arbetet har lageransvarige
utvecklat sina egna arbetssatt. Detta kopplat med avsaknaden av dedikerade
arbetsuppgifter och avsatt tid for forbattringsarbete har medfért att forbattringsarbetet

har gatt sakta.
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4.5.4 Personberoende

Manga problem som har beskrivits ackumulerar till att lagret har blivit
personberoende. Intervjuerna har visat att produktionspersonalen inte ar helt sakra
pa lagrets struktur och mycket av informationen finns hos lageransvarig. | praktiken
fungerar detta system, atminstone nar lageransvarig ar pa plats. Daremot vid
franvaro, saknas tydliga rutiner. | dessa fall tar produktionschefen dver det dagliga
arbetet i lagret, men som framkom i en intervju, tar det tid att |ara sig strukturen och
rutinerna. Det finns ocksa en risk att produktionschefen inte har tid att prioritera

lagret, da det finns eget dagligt arbete som behéver hanteras.

Strukturen i lagret ar viktigt i alla steg av produktionen. Alla pa féretaget ska alltid
veta vart de kan hitta artiklar och vart nya artiklar kan stallas. Extra viktigt ar det nar
det sker en inleverans. Da behdvs det en tillrackligt stor yta for att kunna fa plats
med, i de flesta fall, en hel lastbil vart av varor. | nulaget finns ingen sadan struktur
och det ar lageransvarige som frigor yta vid behov. Ingen annan pa foretaget vet
vilken yta som kan frigras och vilken yta lageransvarige har sparat for andra artiklar.
Ett bra sadant exempel ar ytan som anvands for exportpallar. Dessa pallar far inte

blandas med annat men det finns inga tydliga rutiner for att se till att detta foljs.

| foregaende avsnitt beskrevs hur lageransvarig under sin tid i rollen utvecklat egna
rutiner for att driva lagerarbetet. Detta beror pa bristen pa standarder och rutiner
sedan bryggeriets grundande. En orsak till detta ar att artiklar ofta stalls dar de far
plats, vilket gor att problem uppstar samtidigt som personberoendet forstarks. Detta
problem har kommit till att bli en vana vid inleveranser, da den yta som vanligtvis ar
avsedd for en artikel i manga fall inte ar tiliracklig. Detta forstarker problemen
ytterligare nar det vid nasta inleverans fortfarande finns artiklar fran tidigare
leveranser pa den avsedda platsen. Vanligtvis fungerar detta nar lageransvarig ar pa
plats men blir problematiskt nar annan personal behdver dverta arbetsuppgifterna.
Vidare leder detta till att medarbetare behdver lagga extra tid pa att hitta artiklar samt
Okar mangden onddig dubbelhantering. En ytterligare orsak ar avsaknaden av
standarder och rutiner kopplade till materialbestalining. Detta inkluderar bade
produktionsmaterial och bestallning av lastbil for att transportera bort de pantsatta
tompallarna. | dagslaget gors detta nar lageransvarige bedémer det lampligt.
Anledningen till detta kan forklaras av att behovet tidigare inte varit tillrackligt stort,
vilket gjort att rutiner inte utvecklats.
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5. Diskussion

Detta kapitel diskuterar studiens resultat och presenterar forbattringsforslag utifran de
brister som identifierats i resultatkapitlet. Studiens fragestallning behandlar bade vilka
brister som finns i dagens lagerstruktur och materialfloden, samt hur floden, forvaring
och arbetssatt kan utvecklas for att hantera 6kade produktionsvolymer. Den forsta
delen av fragestallningen har besvarats i resultatkapitlet, dar nulaget och de
bakomliggande orsakerna har analyserats. For att besvara fragestallningens

forbattringsinriktade del presenteras darfor atgardsforslag i detta kapitel.

Forbattringsforslagen diskuteras med stdd i den teoretiska referensramen, framfor allt
teorier om lagerlayout, materialfldden, 5S, standardisering och ABC-analys. Kapitlet
avslutas med en resultatdiskussion dar forslagens genomférbarhet, koppling till syftet
och studiens begransningar diskuteras. Darefter ges rekommendationer for fortsatt

arbete.

5.1 Forbattringsforslag

Forbattringsforslag presenteras for de problem som identifierades i kapitel 4.
Inledningsvis beskrivs forbattringsforslag for bristande ordning och struktur dar
forslag pa nya layoutldésningar presenteras. Darefter presenteras forbattringsforslag
till ineffektiva materialfloden, bristande standardisering och férebyggande av

personberoende.

5.1.1 Forbattringsforslag till bristande ordning och struktur

For att hantera den bristande ordningen och strukturen kravs atgarder som bade
aterstaller ordningen i lagret och skapar battre férutsattningar for fortsatt utveckling.
Nulagesanalysen visar att en av de tydligaste orsakerna till problemen ar den
nuvarande layouten. Den behdver anpassas till verksamhetens nuvarande behov,
vilket darfor blir huvudfokus i detta avsnitt. | féljande delar presenteras tva alternativa
I6sningar for Lager 1 och Lager 2, medan Lager 3 behandlas som ett gemensamt
layoutforslag. Ekfat behandlas ocksa separat, eftersom de inte ar direkt bundna till de
ovriga layoutldésningarna. Innan layoutldsningarna presenteras behandlas aven

Grundlaggande atgarder och Utformning av lagerlayout. De grundlaggande
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atgarderna syftar till att skapa den ordning och de forutsattningar som kravs for att en
ny layout ska fungera som planerat. Avsnittet om Utformning av lagerlayout
beskriver: forutsattningar, krav, avgransningar och framtagning av layoutférslag.

Detta ar nédvandig information nar I6sningarna presenteras.

5.1.1.1 Grundlaggande atgarder

For att mojliggora en battre struktur kravs inledningsvis ett antal grundlaggande
atgarder. Dessa syftar framst till att aterstalla lagrets ordning och skapa
forutsattningar for att mer omfattande férandringar ska kunna genomforas pa ett

fungerande satt.

Upplevd platsbrist

Att lagerytan upplevs som begransad beror i stor utstrackning pa tva faktorer,
forekomsten av material utan tydlig anvandning och en ineffektiv lagerlayout. |
nulaget upptar detta material ytor som stor logistikens fldden samtidigt som den
befintliga layouten ar otydlig och inte utnyttjar lagrets kapacitet. Nar material har
rensats och lagerlayouten har anpassats, forvantas lagerytan upplevas som
tillracklig. Nagra direkta atgarder kopplade till detta problem bedéms darfor inte vara
nddvandiga. Fokus riktas i stallet pa att hantera forekomsten av material utan tydlig

anvandning innan en ny lagerlayout presenteras.

Material utan tydlig anvandning

Ett aterkommande problem i lagret ar att material utan tydlig funktion blir kvar éver
tid. Sadant material tar upp utrymme, skapar oordning och forsvarar det dagliga
arbetet. | avsnitt 2.4 beskrivs 5S-metodiken som ar utformad for att hantera denna
typ av problem. Har ar det forsta steget S1 - Sortera, sarskilt relevant da det
fokuserar pa att identifiera och avlagsna material som inte langre behdvs. Genom att
tillampa det forsta S:et kan lagret systematiskt rensas fran éverflédigt material och
frigbra yta till en ny layout. | bryggeriets fall kan det exempelvis innebara att aldre
utrustning och felbestallt material ses dver. For att forhindra att denna typ av material

aterkommer kravs aven att tydliga rutiner och standardiserade arbetssatt inférs. Det
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kan exempelvis innebara att ansvar for materialhantering tydliggors och att
informationsflddet standardiseras. Dessa atgarder behandlas vidare i avsnitt 6.3

Bristande standardisering.

Prioritering av forbattringsarbete

For att foreslagna atgarder ska ge en langsiktig effekt ar det ocksa viktigt att prioritera
tid for att uppratthalla férbattringarna. Tidigare har resurser for lagerutveckling varit
begransade, dar operativa arbetsuppgifter har prioriterats framfor forbattringsarbete.
Denna studie bidrar med ett underlag i form av konkreta forbattringsforslag och en
bearbetad lagerlayout. Bryggeriets resurser kan darmed fokusera pa implementering
och underhall snarare an utveckling. Av denna anledning minskas behovet av interna
resurser samtidigt som ett mer strukturerat arbetssatt forvantas reducera onddigt
operativt arbete. Att uppratthalla det nya arbetssattet ar ocksa nagot som det femte
steget i 5S-metodiken ar utformat for. Nar alla stegen i 5S har genomforts syftar
femte och sista steget till att halla arbetssattet fungerade dver tid. Det gors genom att
en disciplin och kultur infors i verksamheten dar samtliga medarbetare uppratthaller
5S-principerna. Detta skapar forutsattningar for att de rekommenderade atgarderna i

denna studie inte blir tillfalliga insatser utan en del av det dagliga arbetet.

Dessa atgarder ar till for att aterge lagret sin grundlaggande ordning, dar 6verflodigt
material har sorterats och forutsattningar for struktur har etablerats. Nar denna grund
ar pa plats skapas mojligheter att arbeta vidare med lagerstrukturen pa ett
systematiskt satt. Nasta steg i arbetet ar darfér att utveckla och implementera en ny

layout som utnyttjar lagrets kapacitet och skapar jamna fléden.

5.1.1.2 Utformning av lagerlayout

Behovet av en ny lagerlayout har varit tydligt sedan studiens inledande mote med
Poppels Bryggeri. Nulagesanalysens arbetsgang med observationer, méten och
intervjuer gav en djup forstaelse for lagrets struktur och logistikens fléden.
Dokumentation som flddesscheman, héjdkartor och dversiktsritningar har tagits fram
inom ramen for studien och anvandes som stod for att identifiera layoutens krav och

avgransningar. Utifran detta paborjades arbetet med att ta fram en ny lagerlayout, dar
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metoder fran kapitel 2 Teoretisk referensram anvandes. Detta avsnitt beskriver viktiga

utgangspunkter infér presentationen av Iésningarna.

Antagna forutsattningar

Vid utformningen av lagerlayouten har ett antal forutsattningar antagits i samrad med
bryggeriet. En utgangspunkt ar att material utan tydlig anvandning har rensats bort
som beskrivits i ovan avsnitt: Grundlaggande atgarder. Detta frigor yta och skapar
mojligheter for en bra layout. Vidare forutsatts att mindre investeringar kan
genomforas som inkop av utrustning eller andringar i lokalen som kraver
professionell kompetens. Slutligen antas att rutiner och arbetssatt kan anpassas efter

den nya layouten, vilket kan vara nédvandigt for att den ska fungera som planerat.

Krav pa lagerlayouten

Ett antal krav har ocksa faststallts fran den information som samlats in under
nulagesanalysen, genom observationer, intervjuer och analys av befintlig
dokumentation. Det viktigaste kravet har varit att sakerstalla ett tillrackligt antal
lagringsplatser for respektive artikel. Detta baserat pa det lagringsbehov som
framtagits och sammanstallts i bifogat dokument, se bilaga 2 Pallplatser. Samtidigt
maste lagret som frikopplingsfunktion kunna hantera stoérningar i flodet och darfér
kravs det att layouten ger viss flexibilitet. Detta for att hantera situationer dar
oplanerat stora mangder material férvaras samtidigt eller dar évrigt material maste

forvaras provisoriskt.

Layouten behdver aven utformas sa att tillampningen av FIFO (las mer om FIFO i
avsnitt 2.2.1, Taktiska beslut) fungerar val eftersom bryggeriet arbetar med produkter
som har utgangsdatum. Det ar darfor viktigt att planera layouten pa ett satt som inte
hindrar atkomst till produkter, utan sakerstaller att material ar lattillgangligt. Till sist
har krav stallts pa att lagrets struktur ska stédja jdmna och effektiva floden. Genom
att utforma layouten med fokus pa logiska och sammanhangande flédesvagar
skapas forutsattningar for ett mer effektivt materialfléde. Detta eftersom onddiga
forflyttningar kan minskas, ansvarsomraden kan effektiviseras och transportstrackor
kan goras kortare.
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Begransningar for layoutarbetet

Begransningar ar en viktig faktor i utvecklingsprocessen och kartlades darfor innan
arbetet med den nya layouten pabdrjades. Lokalens utformning, i form av
planlésning, ingangar och takhdjder ar den framsta begrasningen och lagger grunden
for den nya layouten. Exempelvis har ventilationsror och gamla traversbalkar i taket
begransat mojligheten att stapla vissa artiklar, eftersom takhojden inte ar tillracklig.
Aven byggnadens pelare ar ett exempel som paverkar layouten genom att begransa

hur zoner och stallage kan placeras och utformas.

Det ar ocksa éverenskommet med Poppels att studien avgransas till Lager 1-3, vilket
innebar att mojligheten till expansion av lagerytan inte behandlas. Layouten behdver
dessutom anpassas till bestamda matt pa truckgangar, batchstorlekar och palimatt.
For att skapa en saker och effektiv arbetsplats kravs att truckar har tillrackligt
utrymme att mandvrera. Truckgangar dimensioneras darféor med sakerhetsmarginaler
dar gangar till stallage har utrymme nog att vanda trucken medan 6vriga gangar kan
vara smalare. De pallar som hanteras i lagret forekommer i tre olika storlekar, vilket
innebar att lagringsytor och stallage behdver anpassas efter dessa. For att utnyttja

lagrets yta effektivt kravs att varje zon utformas med hansyn till aktuell palltyp.

Slutligen hanteras fardiga produkter i batcher och ar en styrande faktor i
utformningen av layouten. En batch produceras under en halv dag och bestar av tio
pallar som kan staplas tva pa hojden, vilket motsvarar fem pallplatser pa golvet. For
att tillata systematisk hantering placeras varje batch samlat i en rad, dar hela batchen
ar tillganglig for leverans. Detta staller krav pa att raderna dimensioneras och

placeras pa ett satt som tillater atkomst utan att annat material behéver flyttas.

Framtagning av layoutforslag

Arbetet med att ta fram en ny lagerlayout baserades pa de principer som
presenterats i kapitel 2 Teoretisk referensram. Utformningen skedde genom att
inledningsvis ta fram handskisser som tillat snabba justeringar och anvandes som ett
verktyg for att préva olika I6sningar. Nar en layout uppfyllde kraven och hélls inom
avgransningarna, vidareutvecklades den i en mer detaljerad digital skiss. Flera

alternativa l6sningar togs fram och presenterades for bryggeriet, vars synpunkter
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anvandes for att forfina |I0sningarna. Detta arbete ligger till grund for de layoutforslag

som presenteras i foljande avsnitt.

5.1.1.3 Lager 3

Nar olika layoutlosningar bearbetades visade det sig att Lager 3 i stor utstrackning
redan har en fungerande struktur och utnyttjar tillganglig yta relativt val. Lager 3 ar
aven placerat langst fran bade produktion och lastkaj, vilket gor det mest lampligt for
artiklar med lag omsattning. Dessa artiklar klassas i ABC-analysen (se Tabell 4.4,
ABC-analys) som C-artiklar och behover inte uppta vardefull yta. En jamforelse med
kartlaggningen i nulagesanalysen visar att detta till stor del redan ar uppfylit, da
majoriteten av det material som lagras i Lager 3 utgoérs av C-artiklar (se aven nulaget
i Figur 5.2 nedan). Ett tydligt undantag fran detta ar daremot tomflaskor. Férandringar
i bryggeriets verksamhet forvantas minska mangden flaskor, vilket pa sikt paverkar
dess betyg i ABC-analysen. Av denna anledning foreslas ingen andring pa grund av

ABC-analysen gallande tomflaskor.

| Produktion utfléde f——

Figur 5.1, Lagerindelning. Egen illustration baserad pé ritning fran Poppels Bryggeri.

Lager 3 anvands idag for flera olika typer av material som atervinning,
produktionsmaterial, restaurangens utrustning och ovrigt material. Analysen visar att
de framsta problemen i detta lager inte beror pa layouten i sig. Utan att dverblivet
material stor strukturen och att restaurangens utrustning saknar en tydlig

organisering. Nar dverblivet material ar hanterat kommer yta att frigéras och fokus
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kommer att riktas mot att planera denna yta och organisera restaurangens utrustning.
Lager 3 kommer att bli minst paverkad av den nya layouten och endast ett forslag

presenteras dar. Darfor visas den separat fran planeringen i Lager 1 & 2.

Ny layout
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Figur 6.2, Gammal kontra ny layout i lager 1. Egen illustration baserad pa ritning fran
Poppels Bryggeri.

Lager 3 har delats in i olika zoner baserat pa funktion och materialtyp som visas i
Figur 5.2. Innerst i lagret ar restaurangens avdelning markerad med svart farg i
figuren. Den gra cirkeln representerar en reservtank som har flyttats till ett horn for att
frigdra yta. Detta tillater placering av tva stallage mellan tanken och lagrets
nddutgang som ska organisera restaurangens utrustning. Utover stallagen har en
svart yta markerats som ger restaurangen golvyta till utrustning som inte platsar i
stallagen. Den planerade ytan till restaurangen beddms vara tillracklig i nulaget men

kan behdva justeras vid foérandrat behov.

Av bryggeriets zoner avser den rosa ytan i figuren fast placering for Key kegs, den
bruna ytan for trag och den mérkblaa ytan fér tomflaskor. Dimensionering och
kapacitet framgar av tabellen i Bilaga 2 och har utformats efter de stallda kraven.
Detta liknar dagens layout men efter sortering av material frigdrs ytor och markeras i
figuren som ljusbla zon. Denna zon ar planerad for flytande placering av 6vrigt
material. | verksamheten forekommer regelbundet udda pallar och tillfalligt stora
leveranser som kraver flexibel lagring. Ljusbla zon mojliggér hantering av sadana

variationer utan att paverka materialflodet.
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5.1.1.4 Losning 1

| denna I6sning lamnas Lager 1 oférandrat och fokus riktas mot Lager 2 dar de
storsta forbattringsmdjligheterna finns. | samrad med bryggeriet har tva alternativa
I6sningar tagits fram, dar denna I6sning representerar ett alternativ med begransade
forandringar. Syftet ar att visa hur lagret kan effektiviseras utan stérre investeringar
eller omfattande ombyggnationer. Detta forutsatter daremot att de grundlaggande

atgarderna har genomforts och att tidigare forutsattningar uppfylits.

Nulage Ny layout
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Figur 5.3, Gammal kontra ny layout i lager 2. Egen illustration baserad pa ritning fran
Poppels Bryggeri.

En viktig férandring i denna |6sning ar att den férvarade burklinan har avlagsnats,
vilket frigor en storre yta i Lager 2. Denna yta saknade tidigare ett tydligt
anvandningsomrade och har darfor integrerats i den nya layouten, se Figur 5.3. Vid
utformningen av layouten har sarskilt hansyn tagits till behovet av minst 18 rader till

fardig produkt samt 6kat utrymme for bade tomburkar och mait.

Likt Lager 3 bedéms grundplaceringen i Lager 2 vara relativt valfungerande, men
behodver tydliggoras. Den nya layouten som kallas Losning 1, visas i Figur 5.3 och
jamfér nulaget med den féreslagna layouten. Eftersom inga storre férandringar
genomfors i denna l6sning ar layouten i stor utstrackning anpassad efter befintliga
gangar, transportvagar och placering kylar. Fardig produkt placeras i huvudsak pa
samma ytor som i nulaget. Detta motiveras av lokalens takhojd, som langs dessa
vaggar ar nagot lagre. Annat material som tomburk och pallar kraver hégre takhojd
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for stapling och bor darfér forvaras pa andra platser. Lagring av pallar behalls darfor i
nuvarande position, da bade tillganglig yta och takhdjd uppfyller kraven. Ytan for
exportpallar behalls aven pa samma plats pa grund av sitt avskilda lage som ger det
skydd dessa pallar behover. Denna yta ar dverdimensionerad men ar inte sarskilt
anvandbar fér material med hég omsattning eftersom den ar svaratkomlig. Daremot
fungerar den val for artiklar som hanteras mer sallan och kan komma till anvandning i

det senare avsnittet 5.1.1.6 Ekfat.

Layouten som togs fram tillater 18 rader med fardig produkt, vilket motsvarar kravet
samtidigt som alla rader ar direkt atkomliga. For att 6ka kapaciteten for malt flyttas ett
oanvant pallstallage narmare en befintlig truckgang. Detta frigdr yta och bidrar till att
samla liknande material i samma omrade. Slutligen tilldelas den centrala delen av
lagret en zon som avsatts for flytande placering till dvrigt material och tomburkar. |
nulaget saknas tillracklig yta for tomburkar i Lager 1, vilket innebar att denna
hantering delvis behoéver stodjas i Lager 2. Eftersom tomburkar vanligtvis staplas tva
pa hojden kravs god takhojd, vilket uppfylls i denna del av lokalen. Den avsatta ytan

uppgar till cirka 44m? och bedéms vara tillracklig for behovet.

Sammanfattningsvis innebar I6sningen att mindre justeringar genomfors i befintlig
struktur. Ett pallstallage flyttas, gangar tydliggdrs och lagret delas in i zoner med fasta
och flytande placeringar. Detta skapar 6kat utrymme for tomburkar och mailt,

samtidigt som fast placering inférs till fardig produkt och pallar.

5.1.1.5 Losning 2

Det andra alternativet som presenteras for bryggeriet kallas for Losning 2 och
innebar en mer omfattande omstrukturering jamfort med Losning 1. Lésningen tillater
storre forandringar inom rimliga ramar och syftar till att skapa effektivare floden och
ett mer effektivt utnyttjande av lagerytan. Forutsattningen ar fortsatt att de
grundlaggande atgarderna har genomforts och att tidigare antagna forutsattningar

uppfylits. Den foéreslagna layouten visas i Figur 5.4 och jamférs dar med nulaget.
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Figur 5.4, gammal kontra ny layout i lager 2 & 1. Egen illustration baserad pa ritning
fran Poppels Bryggeri.

Den overgripande strukturen liknar i stor utstrackning layouten i Losning 1. Placering
av pallar och exportpallar behalls, ett pallstallage flyttas till en befintlig truckgang och
den centrala ytan i Lager 2 anvands fortsatt for flytande placering. De storsta
skillnaderna ar att de tva kylarna i Lager 2 flyttas till Lager 1 samt att en ny truckgang
Oppnas mellan Lager 1 och Lager 2. Den nya 6ppningen skapar en kortare
transportstracka och majliggor ett forandrat flode av fardig produkt, vilket illustreras i

Figur 5.5 nedan.

| den féreslagna I6sningen transporteras fardig produkt direkt fran paketering till
Lager 2 av produktionspersonalen. | nulaget placeras dagens batch pa en tillfallig
avstallningsyta i Lager 1 innan den senare flyttas till Lager 2 av lageransvarig.
Genom att planera lagringspositionen for varje batch och informera
produktionspersonalen kan de transportera produkterna direkt till ratt position i Lager
2 och registrera dem i affarssystemet. Detta mojliggors av den nya truckgangen som
minskar transportstrackan och gor det maijligt for produktionspersonalen att utféra

momentet.

Resultatet av denna andring ar att transportstrackor minskas, avstallningsytan blir
overfloédig och extra forflyttningar av all produkt elimineras. | dagslaget kravs
genomsnittligt fem lyft av varje pall med fardig produkt mellan produktionen och
leverans. Genom att produktionspersonalen transporterar fardiga produkter direkt in
till Lager 2 kan detta minskas till tre lyft. Vidare kan det sankas till tva lyft med
ytterligare forbattringar vilket beskrivs vidare i avsnitt 5.1.2.
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Eftersom avstallningsytan blir 6verflodig, frigors yta i Lager 1. Denna yta i har
begransad takhdjd och ar darfor inte 1amplig fér material som tomburkar, fardig
produkt eller pallar. Daremot lampar den sig val for placering av kylar. Matningar i
Lager 1 visar att de tva kylarna i Lager 2 kan placeras pa denna yta utan att paverka
truckgangar och utnyttjar bade yta och takhdjd effektivt. Detta innebar att samtliga
kylar samlas i Lager 1, samtidigt som ungefar 23 m? frigors i Lager 2. Den frigjorda
ytan anvands sedan for forvaring av fardig produkt, vilket bidrar till en mer samlad
lagring. Den 6kade tillgangliga ytan i Lager 2 medfor aven att utrymmet for flytande
placering kan utokas fran cirka 44 m? i Losning 1 till cirka 77 m? i denna I6sning.
Detta skapar battre forutsattningar for hantering av udda material, tillfalliga leveranser

och framtida behov.

Den nya truckgangen innebar ocksa att den befintliga passagen mellan lagren kan
stangas. Denna passage har begransad takhojd och anvands endast i liten
utstrackning for transport av material utdver fardig produkt. En stangning paverkar
darfor inte flodet negativt efter att den nya dppningen har etablerats, men majliggor
alternativa anvandningsomraden. | layouten som presenteras i Figur 5.4 ar denna yta
i stallet en del av den flytande zonen, vilket bidrar till totalt 77 m? flytande placering.

Ytterligare anvandningsomraden beskrivs i nasta avsnitt 6.1.2.5 Ekfat.
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Figur 5.5, Andring av fiéden vid ny 6ppning. Egen illustration baserad pa ritning frén
Poppels Bryggeri.

Sammanfattningsvis innebar |6sning 2 att lagrets floden forbattras och att ytan
utnyttjas pa ett annat satt jamfért med Losning 1. Genom att skapa en ny 6ppning
mellan Lager 1 och Lager 2 kan transportstrackor kortas och en extra forflyttning av

fardig produkt elimineras. Samtidigt frigors yta i Lager 2 genom att kylarna flyttas,
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vilket i sin tur 6kar utrymmet for flytande placering. Detta skapar battre forutsattningar
for hantering av tomburkar, variationer i materialflédet och framtida utveckling i

bryggeriet.

5.1.1.6 Ekfat

Ett dnskemal fran bryggeriet under uppstartsmotet var att placera ekfaten synligt for
besokare. | nulaget ar ekfaten placerade dar utrymme finns tillgangligt utan nagon
tydlig struktur eller hansyn till hur de upplevs visuellt. Eftersom ekfaten ar en del av
bryggeriets process finns det ett varde i att kunna visa upp dem pa ett tilltalande satt.
Den nuvarande placeringen i ett oordnat lager férsvarar uppvisningen. Av den
anledningen har ekfaten prioriterats i denna studie och Figur 5.6 visar tre alternativa

I6sningar som tagits fram.

KD

AB00 )
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Figur 5.6, Placering av ekfat. Egen illustration baserad pa ritning fran Poppels
Bryggeri.

De tre alternativen innebar olika avvagningar mellan tillganglighet, ytanvandning och
synlighet. Valet av placering ar darfér upp till Poppels. Respektive alternativ beskrivs

nedan.
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Ekfat i Lager 1

Forutsatt att Losning 2 implementeras dar passagen mellan Lager 1 och Lager 2
flyttas, kan den gamla korridoren férvara ekfat. Den ena vaggen i korridoren ar
prydligt dekorerad med namnskyltar i massing, vilket tillsammans med ekfaten kan
skapa en estetiskt tillfredsstallande miljo for besdkare. Matningar visar att bredden ar
tillracklig for att placera ekfat utan att utrymmet upplevs som trangt. Det ar daremot
viktigt att sakerstalla att passagen till omkladningsrummet halls 6ppen om detta

alternativ infors.

En nackdel med ar att atkomsten med truck kan bli begransad for de innersta faten.
Ekfat har visserligen lag omsattning, men en placering som férsvarar hanteringen

kan anda innebara onddigt arbete.

Ekfat i Lager 2

Ett mer platseffektivt alternativ ar att placera ekfaten innanfér exportpallarna i Lager
2. Denna yta ar svaratkomlig pa grund av lokalens pelare och ar darfér mindre
l@mplig fér material med hég omsattning. Likt exportpallarna har ekfaten lag
omsattning och placeras darfor platseffektivt pa denna yta. Nackdelen ar att
synligheten blir begransad, da faten placeras avskilt och blir svara att visa upp pa ett

tydligt satt for besodkare.

Ekfat i Lager 3

Ett tredje alternativ ar att placera ekfaten langst in i Lager 3, framfor tanken. Denna
yta ar mindre Iamplig for material som kraver frekvent hantering, eftersom den ar
placerad langt fran produktionen men fungerar val for ekfat. Utrymmet mojliggér en
tydlig och estetisk placering dar ekfaten kan visas for besOkare. Samtidigt ligger
omradet langt in i lagret och befinner sig i en zon som riskerar att bli oorganiserad.
Det staller darfor hdga krav pa att ordning uppratthalls konsekvent om ekfaten ska

kunna visas upp pa ett tillfredsstallande satt.

Sammanfattningsvis erbjuder alternativen en avvagning mellan tiliganglighet,
ytanvandning och synlighet. Om Losning 2 genomfors beddms placering i Lager 1

vara mest fordelaktig ur ett bestkarperspektiv. | annat fall &r placering i Lager 3 ett
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lampligt alternativ som fortfarande ger goda majligheter till uppvisning. Om behovet
av lagringsyta 6kar kan Lager 2 vara ett alternativ, eftersom det innebar att mindre

vardefull yta upptas av ekfaten.

5.1.2 Forbattringsforslag till ineffektiva materialfloden

De ineffektiva materialflodena som identifierats i nulagesanalysen kan kopplas till
flera olika orsaker. Forbattringsforslagen presenteras darfor utifran fyra omraden:

layout, rutiner, fysiska begransningar och utrustning.

Layout

Genom férandring och effektivisering av layouten som beskrivs i avsnitt 5.1.1,
atgardas manga av de brister som identifierats inom ineffektiva materialfloden. Flédet
for inleveranser forbattras av tydligt definierade placeringar vilket minskar behovet av
omforflyttningar. Vid faststallande av dedikerade rader i lager 2, kan aven flédet fran

produktion till lager 2 effektiviseras.

Rutiner

Foretaget bor se dver om rutinerna fortfarande ar relevanta. Nya rutiner kan inféras
dar produktionen transporterar produkter direkt till lager 2 efter inplastning for att
minimera antalet lyft per pall. | dagslaget ar denna rutin svar att implementera pa
grund av den langa transportstrackan. Om en ny transportvag till lager 2 infors i
framtiden blir denna rutin mer genomférbar. Om layout 2, som presenteras i avsnitt
5.1.1.5, implementeras fullt ut blir den avgérande da produktionens avstallningsyta

forsvinner.

For att mojliggéra denna rutin kravs ett forbattrat informationsflode mellan
lageransvarig och produktionspersonal. Ett enkelt satt att forbattra detta ar genom att
satta upp en informationstavla som visar aktuell lagerstatus. Pa denna tavla kan
lageransvarig markera var dagens produktion ska placeras i lagret, vilket forbattrar
informationsflddet mellan avdelningarna. Dessutom kan produktionspersonal sjalva
identifiera lediga ytor i lagret och tydligt dokumentera var artiklar placeras utan behov

av muntlig kommunikation med lageransvarig.
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Fysiska begransningar

Som presenteras i I6sning 2 i avsnitt 5.1.1.5 skulle en 6ppning mellan lager 1 och
lager 2 kunna effektivisera verksamheten. Om 6ppningen aven anpassas for att
mojliggdra passage for hoglyftstruck skulle stora delar av de fysiska begransningarna

i gangen elimineras.

Sakerhetsrisker skulle aven minska genom att avstandet mellan produktionen och
lager 2 forkortas. Det kortare avstandet medfér kortare transporttid och reducerar

risken for att en medarbetare inte skulle héra en kollega i nod.

Utrustning

De problem som identifierades i nulagesanalysen ar till stor del kopplade till att
hoglyftstrucken har for stora dimensioner for att kunna utféra det dagliga arbetet. En
maijlig I6sning ar att investera i en ny truck med anpassade dimensioner som
fortfarande kan stapla pallar efter behov. Detta ar sarskilt relevant om en ny 6ppning
till lager 2 inte genomférs. Da kan den befintliga 6ppningen fortsatta anvandas med
en truck som bade kan passera 6ppningen och kan hantera stapling av pallar i lager
2. Genom att gora dessa standiga sma effektiviseringar kan det gora stora

forandringar i enlighet med arbetssattet Kaizen (Durukbasa & Kemal, 2024).

5.1.3 Forbattringsforslag till bristande standardisering

| avsnitt 5.1.1 presenterades forslag pa ny layout. Med denna layout kommer alla
artiklar som bryggeriet i dagslaget behdver lagra att fa plats, och ha en egen
dedikerad yta i lagret. For att uppna detta behévs nya standarder och rutiner. Ytorna
behdver darfor markeras tydligt i lagret. Ett enkelt och beprdvat satt att gora detta ar
att tejpa linjer pa golvet. | de flesta fall rekommenderas det en tejpad zon, dar endast
ytterkanterna markeras, medan for fardig produkt rekommenderas tejpade rader.
Detta pa grund av att en rad ska innehalla fem pallplatser, vilket motsvarar en
dagsproduktion och aven for att FIFO (first in, first out) ska anvandas. |
layoutmodellerna i avsnitt 5.1.1 Figur 5.3 och Figur 5.4 illustreras detta som gron zon.

Dessa rader rekommenderas vara en meter breda, vilket medfér en 10 centimeter
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buffertyta pa vardera sida av den 80 centimeter breda pallen. Vidare rekommenderas
det att namnge varje rad och tydligt markera detta i golvet framfor raden. Med denna
enkla standard kan lagret rymma en rad med fem pallplatser extra jamfért med
nulaget. Utdver markerade golvytor rekommenderas tydliga placeringar for all
vasentlig utrustning i lagret, i enlighet med S2 - Systematisera i 5S. Detta inkluderar

stadutrustning, verktyg och annan relevant utrustning.

For att ytterligare uppratthalla ordningen i lagret behdvs standarder for hur pallar ska
stallas och staplas i enlighet med S4 - Standardisera inom 5S-metodiken. Detta
inkluderar dokumentation som exempelvis att kartong staplas tre pa héjden,
glasflaskor tva, fat tva och sa vidare. Det ar sarskilt viktigt vid lagring av tompallar.
Den dedikerade ytan till tompallar ar dimensionerad for att rymma alla pallar som
behdvs, forutsatt att en viss mangd pallar staplas pa héjden. Exempelvis bér EU-
pallarna staplas 33 pa hdjden, dels eftersom det tillater att pallarna ryms pa den
tilldelade ytan, dels eftersom de levereras staplade 11 per stapel i lastbilen. Det
innebar att tre staplar enkelt kan staplas pa hojden, vilket minskar hanteringstiden.
Darfor ar det viktigt att skapa rutiner och standarder for att sakerstalla att detta

efterlevs. En visuell instruktion kan vara ett [ampligt satt att stddja denna rutin.

For att uppratthalla ordningen kravs aven rutiner for stadning och rensning. Detta
namndes i avsnitt 5.1.1.1 dar rensning lyftes fram som en forutsattning for att fa de
foreslagna layouterna att fungera. Manga éverblivna artiklar som har lagrats har
behallits pa grund av det bundna kapitalet, darfér ar det viktigt att inféra regelbundna
moten och genomgangar med all berérd personal. For artiklar som pa grund av det
bundna kapitalet inte kan kasseras, rekommenderas det att ta fram en plan for hur
dessa artiklar ska hanteras. Planen bér aven innehalla en tidsplanering som personal
kan foérhalla sig till. Utdéver rensning boér stadning bli en aterkommande rutin, i enlighet
med S3 - Stada inom 5S. En ren arbetsplats bidrar till att uppratthalla ordning éver
tid. Har rekommenderas avsatt tid for stadning varje vecka, eller annan frekvens som

foretaget bedomer lamplig.
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5.1.4 Forbattringsforslag till personberoende

Personberoendet i lagerarbetet kan kopplas till att kunskap om placeringar, rutiner
och materialbestallningar i hég grad finns hos en enskild person. For att minska detta
beroende behdver informationen goras mer tillganglig och arbetssatten tydliggoras. |
enlighet med S2 - systematisera inom 5S, ska allt vara tydligt markt, och det kan
aven vara fordelaktigt att anvanda visuella instruktioner som visar hur lagret ska
organiseras. Exempelvis kan en planritning éver layouten sattas upp. Pa denna
layout ska det tydligt synas vilken artikel som varje zon innehaller och radnummer i
fallet av fardig produkt. Om artiklar férvaras pa fasta platser blir det enklare for en

annan medarbetare att lokalisera den eller ta 6ver lagerarbetet vid behov.

For att hantera problemen kopplade till materialbestallning rekommenderas
inférandet av standarder. Standarder som tydliggér nar och hur nytt material ska
bestéllas med hansyn till ledtider och sakerhetsbuffert. Detta kan exempelvis
dokumenteras i ett enkelt dokument placerat i lagret som tydligt visar denna
information for respektive artikel. Exempelvis kan en standardiserad arbetsinstruktion
(SOP) upprattas. Detta forvantas minska personberoendet i arbetet men samtidigt
gora det dagliga arbetet enklare for den lageransvarige da all information finns

samlad pa en plats.

| dagslaget rekommenderas analoga l6sningar for att uppratthalla tydlighet och
struktur i lagret. Om féretaget daremot fortsatter vaxa, och antalet artiklar 6kar, kan
ett mer utvecklat affarssystem bli nddvandigt. Detta kan goras genom att
vidareutveckla det nuvarande inventariesystemet SAP eller byta till nytt system. Det
som behovs goras ar att registrera in mer exakta positioner an lager 1, 2 och 3 som
det ar i dagslaget. Om alla pallstall, zoner och rader hade unika positioner i systemet
skulle artiklar varit enklare att lokalisera samtidigt som inventeringsarbetet skulle
underlattas. En nackdel ar den tid som kravs for att uppdatera systemet efter varje

flytt, vilket gor det viktigt att utvardera och testa Idnsamheten i detta.
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5.2 Resultatdiskussion

Rekommendationerna som beskrivits i slutsatsen dverensstammer med Poppels
vision for arbetet. Losningsforslagen skapar forutsattningar for fortsatt tillvaxt,
forenklar arbetet och majliggér tillampning av 5S, vilket ar nagra av de omraden
Poppels dnskade att arbetet skulle behandla. Syftet, som ar baserat pa dessa

onskemal, anses darfor ocksa vara uppfylit.

Trots att studiens syfte har uppfyllts kommer det att kravas tid och investeringar for
att implementera samtliga forandringar. Forslaget i 5.1.1.5 Lésning 2 ar enligt denna
studie den basta I6sningen for foretaget, men for att genomfora den kravs det att
kylarna omplaceras och att en ny ingang till lager 2 skapas. Studien har tagit hansyn
till storlekarna av kylarna och visat att utrymmet ar tillrackligt. Det som inte har
analyserats ar tekniska aspekter sasom el, avlopp och ljudniva, men vid dialog med
Poppels boér detta inte vara nagra problem. Vidare har arbetet kommit fram till en
position for en framtida dppning in till lager 2, men huruvida en 6ppning av den
storleken ar maijlig eller hur mycket den skulle kosta att genomféra har inte
analyserats. Det som har observerats ar att det tidigare har varit en mindre ingang

vid samma vagg och foretaget har tidigare genomfort en liknande 16sning till lager 3.

Ett forslag till Poppels var att I6sningsforslagen skulle delas upp i flera steg, dar
stegen baseras pa hur mycket tid och kapital som kravs. Mer om det finns i avsnitt
5.1.1. Detta tillampades i forslag pa ny layout dar 5.1.1.4 Losning 1 ar betydligt
enklare och mindre kostsam att genomfora an 5.1.1.5 Losning 2. Detta innebar att
foretaget kan pabdrja forbattringsarbetet snabbare utan behov av investeringar.
Aterigen har studien inte raknat p& hur mycket kapital som ar nédvandigt fér nagot av
I6sningsforslagen, men eftersom 16sning 1 endast krdver omorganisering, antas

denna vara mindre kostsam.

Nulagesanalysen visar brister i flera olika delar av lagerarbetet. En noggrannare
analys av orsakerna visade att flera av dessa brister berodde pa layout och
standardisering i lagret. Det innebar att flera andra brister kan reduceras genom att
dessa problem léses. Detta var inte en initial forvantning i studien vilket innebar att
stort fokus lades pa férbattring av layout och standardisering. Trots att I6sningen for

layouten framstar som lovande teoretisk, kommer det att kravas att Poppels arbetar
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aktivt for att hitta forbattringar. Dessa forbattringar blir sarskilt viktiga i framtiden nar

foretaget vaxer och fler artiklar maste lagerhallas.

5.3 Rekommendationer for fortsatt arbete

Det anses inte finnas ett storre behov for vidareutveckling av lagerarbetet hos
Poppels. Forslagen som presenteras i detta arbete ar tankt att planeras och
genomfodras av foretaget sjalva. Daremot vid fortsatt tillvaxt kan det finnas behov av
vidareutveckling och vidare implementering av detta arbete. Det innefattar fler
standardiserade arbetssatt (SOP) for att minska personberoendet, ett mer valgjort
digitalt inventariesystem for att minska tidsatgangen i lagerarbetet samt hjalp med

planering och genomférande av den nya layouten.
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6. Slutsatser

Studien visar att struktur, arbetssatt och floden behéver utvecklas pa Poppels
Bryggeri for att battre stodja bade dagens och framtida produktionsvolymer. Analys
visar att lagret praglas av bristande ordning och struktur samtidigt som
materialflddena ar ineffektiva och arbetsprocesserna saknar tydliga standarder.
Problemen beror inte pa en enskild orsak, utan pa flera faktorer som tillsammans har

lett till att logistiken inte fungerar optimailt.

| nuldgesanalysen framkom fyra huvudsakliga problemomraden som tillsammans
paverkar lagerhanteringen. Det mest framtradande problemet ar den bristande
ordningen och strukturen i lagret. Denna brist kan kopplas till flera orsaker. Det
handlar bland annat om att material utan tydlig anvandning har blivit kvar dver tid, att
resurser for lagerutveckling har varit begransade och att lagerlayouten inte ar
anpassad efter verksamhetens nuvarande behov. Ett annat problem ar att
materialflddena ofta ar ineffektiva. Detta beror pa att layouten skapar onédiga
transportvagar, att viss utrustning begransar arbetet och att gamla rutiner inte langre
stodjer arbetet. Nulagesanalysen visar aven att bristande standardisering forsvarar
det dagliga arbetet. Nar arbetssatt, ansvar och artikelplacering inte ar tydligt
definierade okar risken for ineffektiv lagerhantering. Detta leder slutligen in pa det
sista problemet, personberoende. Studien visar att kunskap om lagret som
placeringar, materialhantering och interna fléden ar knuten till ordinarie personal.
Personberoendet gor lagret mer sarbart vid franvaro eller férandring i bemanningen

och skapar ofta problem vid exempelvis semesterperioder.

For att hantera dessa problem har atgarder och forbattringsforslag tagits fram som

kan sammanfattas i fem huvudsakliga delar:

e 58
5S-metodiken rekommenderas som ett forsta steg for att skapa ordning och frigora
yta i lagret. Genom att sortera bort material utan tydlig anvandning, skapa tydligare
placeringar och infora rutiner for uppféljning, kan lagret fa en mer stabil grundstruktur.
Metoden ar aven viktig for att forbattringarna inte ska bli tillfalliga, utan uppratthallas

over tid.
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¢ Ny layout

Eftersom lagerlayouten aterkommande har visat sig vara en orsak till flera av
problemen har nya layoutforslag tagits fram. Forslagen ar utformade for att utnyttja
lagrets volym battre, tillata jamnare materialfléden och stddja arbetet inom
standardisering. Layoutférslagen visar att dagens lagringsbehov kan hanteras inom

befintliga lokaler med utrymme for tillvaxt.

e Rutiner

| samband med en ny layout behdver aven vissa rutiner anpassas och utvecklas. Det
géaller bland annat rutiner for hur material ska placeras, hur information ska
kommuniceras, arbetssatt och ansvarsomraden. Anpassade rutiner kommer framst
att forbattra materialflddet men ocksa bidra till ett mindre personberoende och mer

strukturerat arbetssatt.

e Utrustning

Vissa arbetsmoment begransas av den utrustning som i dagslaget finns tillganglig.
Detta galler framst verksamhetens nuvarande truckar som inte &r anpassade efter
behoven. Darfér rekommenderas investeringar i utrustning som skulle tillata battre

materialfldden och mindre onédigt arbete.

e Standardisering

Standardiserade arbetssatt behover utvecklas for att skapa jamnare fléden och
minska personberoendet i lagerhanteringen. Det innebar bland annat att zoner, rader
och utrustning tydliggérs med markeringar och namn. Aven SOP-dokument bér
utvecklas for aterkommande arbetsmoment. Detta ar ett pabdrjat arbete men kan
med fordel utvecklas for att kunskap inte ska vara personberoende.
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Tillsammans bidrar atgarderna till att skapa ett mer strukturerat och effektivt lager. 5S
och tydligare rutiner lagger grunden for ordning, medan en ny layout och anpassad
utrustning forbattrar ytanvandning och materialfléden. Standardisering goér dessutom
att arbetssatten blir lattare att folja och lara till ny personal. Pa sa satt kan logistiken
battre hantera bryggeriets material och samtidigt skapa battre forutsattningar for
fortsatt tillvaxt.
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Bilaga 1, Intervjumall

1.

Bakgrund

a. Beratta vad du gor, ansvar och dagliga uppgifter.

=

© a0 T N

o T p w

Vilket ansvar har du kopplat till logistiken?

Nuvarande lagerstruktur

Beratta hur logistiken och lagret fungerar idag.

Upplever du att lagret ar strukturerat idag?

Upplever du att det ar latt att hitta material & produkter? Varfor?
Hur fungerar flédet av ravaror? Beskriv bra saker och problem.

Hur fungerar flédet av fardiga produkter? Beskriv bra saker och problem.

Problem och utmaningar
Vilka utmaningar eller stérningar uppstar i logistiken i det dagliga arbetet?
Uppstar det situationer dar material maste flyttas flera ganger?

Vad tar mest tid i logistikarbetet?

Arbetssatt och personberoende

. Finns det dokumenterade rutiner for lagerhantering?

b. Skulle nagon annan enkelt kunna ta 6ver lageransvaret vid franvaro? Varfor?

o T p o

Forbattringspotential
Vad anser du behéver forbattras i lagret?
Finns det nagot som fungerar sarskilt bra idag?

Hur har ni tidigare arbetat for att skapa bra struktur i logistiken?

Avlutande fragor

. Har vi missat att fraga nagot som ar viktigt att veta for att forsta lagrets

funktion?

Finns det nagot annat du vill tillagga?
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Bilaga 2, Pallplatser

Artikel
EPAL
Bal
S)o

Malt

Keykeg 20&30L
Glasflaskor
Katong
Burklock
Kapsyler
Plast
Ettiketter
Kemikalier

Lut
Mellanldgg
Plockplatser
Burkar

Fardig produkt
Export

Nodvandigt antal

594 pallar, platser beror pa stapling

220 pallar, platser beror pa stapling

448 pallar (gissning), platser beror pa stapling

Hog raknat: 52 platser, staplas g)
40 pallar, staplas 2 hogt, = 20 platser
50 pallar, staplas 4 pa hgjd, = 13,33 platser
Max 66 pallar totalt, staplas 3, = 22 platser
. staplas g7
. staplas g7
. staplas g7

2

1

1

b, staplas g7

6, staplas e)? (gissning)

1, kubik

4, staplas e). Kan bli 7-8 vid platsbrist i lastbil
ngefar 20, staplas gj

90 pallar?

150 pallar, 15 rader

Max 20 pallar, varierar mycket

Antal Nulage
16
8, eller tva rader
13
42
20
Odefinerat
Odefinerat
Odefinerat
Odefinerat
8
12
Odefinerat
Odefinerat
21

70 fasta pallar
45 fasta platser
Odefinerat
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Bilaga 3, Losning 2 med handritade matt

13300

74000

)

@

cie

g a i

Keykeg

Flytande placering
Restaurangens yta
Glasflaskor

Trag

Fardig 6l

Kyl

Export

Extra stéllage malt
Pallar & Mellanlagg

Vattentank

LOosning 2

KONTOR
i (cistriyatillyfngsiagecfly

TANKGARD
3,15-3,65m
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