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SAMMANFATTNING

Detta examensarbete har genomforts vid Chalmers tekniska hogskola i samarbete med Densiq
AB. Foretaget ar verksamt inom tétningsldsningar for processindustrin och ar starkt beroende
av effektiva materialfloden, dé forseningar direkt paverkar kundernas drift. Studien fokuserar
pa hanteringen av inkommande lager- och transitartiklar vid godsmottagningen i syfte att
identifiera forbattringsmojligheter och skapa forutséttningar for ett mer effektivt flode.

Studien genomfordes som en kvalitativ fallstudie dédr datainsamlingen kombinerade
observationer, semistrukturerade intervjuer och dokumentstudier. Tidmétningar genomfordes
som ett komplement for att ge ett kvantitativt underlag.

Resultaten visar att godsmottagningens arbetsprocess priglas av ett reaktivt arbetssatt, dér
information om inkommande gods ar spridd over flera kanaler utan tydlig struktur. Férsenad
registrering identifierades som en direkt orsak till aterkommande avbrott och manuell
uppfoljning, och bristande standardisering framtrider som ett genomgaende problem i savil
arbetsprocess som informationshantering. Pagaende forbattringar som nytt buffertstillage och
skanningssystemet Tasklet, bedoms ha potential att bidra till ett mer strukturerat arbetssitt,
men anvinds 1 dagsldget inte fullt ut enligt avsedd funktion.

Studien resulterade i rekommendationer om direktregistrering av inkommande gods,
standardiserad anviandning av Tasklet, tydligare markning av buffertstillagets sektioner samt
en mer strukturerad daglig styrning. Som ett konkret bidrag till fallforetaget har dven en
reviderad arbetsprocesskarta tagits fram. Sammantaget visar studien att forutsittningarna for en
mer effektiv materialhantering framst handlar om att skapa en tydligare koppling mellan
informationsflode och arbetsprocess.

Nyckelord: Godsmottagning, arbetsprocess, informationsflode, standardisering
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Abstract

This bachelor’s thesis was conducted at Chalmers University of Technology in collaboration
with Densiq AB. The company operates within sealing solutions for the process industry and is
highly dependent on efficient material flows, as delays directly affect customers’ operations.
The study focuses on the handling of incoming stock and transit items at the goods reception
area, with the aim of identifying improvement opportunities and creating conditions for a more
efficient flow.

The study was conducted as a qualitative case study in which data collection combined
observations, semi-structured interviews, and document studies. Time measurements were
carried out as a complement to provide a quantitative basis.

The results show that the work process at the goods reception area is characterized by a
reactive way of working, where information regarding incoming goods is distributed across
several channels without a clear structure. Delayed registration was identified as a direct cause
of recurring interruptions and manual follow-up, while a lack of standardization emerged as a
recurring issue in both the work process and information management. Ongoing improvements,
such as a new buffer rack system and the scanning system Tasklet, are considered to have the
potential to contribute to a more structured way of working, but are currently not being utilized
to their full intended functionality.

The study resulted in recommendations regarding the direct registration of incoming goods,
standardized use of Tasklet, clearer labeling of the sections in the buffer rack system, and more
structured daily management. As a concrete contribution to the case company, a revised work
process map was also developed. Overall, the study shows that the prerequisites for more
efficient material handling primarily involve creating a clearer connection between information
flow and the work process.
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1 Inledning

Detta examensarbete omfattar 15 hogskolepodng och har genomforts vid Institutionen for
Teknikens ekonomi och organisation, avdelningen for Supply and Operations Management,
vid Chalmers tekniska hogskola i Goteborg. Arbetet har utforts i samarbete med Densiq AB,
som dr beldget 1 Vistra Frolunda.

I detta kapitel presenteras arbetets bakgrund, syfte, avgrinsningar samt en precisering av
studiens fragestéllning.

1.1 Bakgrund

DENSIQ AB ér ett svenskt industriféretag och ett heldgt dotterbolag inom Latour-koncernen.
Bolaget ingér i affarsomradet Latour Industries och verkar inom industriell produktion med
totalt 41 anstillda i verksamheten (Densiq AB, Arsredovisningen 2024, S.1).

Foretaget ar verksamt inom titningslosningar for processindustrin. Produktionen
kdnnetecknas av ett brett produktsortiment, varierande orderstorlekar samt hoga krav pa
leveransprecision, da forseningar kan paverka kundernas drift. Verksamheten &r darfor starkt
beroende av effektiva materialfléden, frén mottagning av inkommande gods till intern
hantering, lagring och slutlig utleverans.

Fallforetagets verksamhet dr uppdelad i tva olika affirsomraden, forsiljning av
egenproducerade artiklar och en handelsverksamhet dir de kdper och séljer fardiga produkter.
Produktionen &r uppdelad i tva huvudsakliga omraden: Plan och Metall, dir planpackningar
respektive metallpackningar och grafitringar produceras. Utover dessa finns flera stodjande
funktioner 1 verksamheten. Pa bilden nedan visas en tdtning ur sortimentet planpackningar.

Figur 1.1 En egenproducerad planpackning, anvdind for statisk tdtning mellan tvad plana
komponenter for att forhindra vitske- eller gasldckage.

Kvalitetsavdelningen ansvarar for kontroll av métt, material och antal innan produkterna
packas for leverans till kund eller lagras. Avdelningen f6r ankommande gods hanterar
mottagning av ramaterial, leverantérsprodukter och paket samt vidarebefordrar dessa till
nésta steg 1 processen. Slutligen ansvarar utleveransavdelningen for att packa fardiga order



och distribuera dem till kunder. Mellan dessa avdelningar finns dven lager som innehaller
rdmaterial, buffertlager, fardiga produkter samt viss kundspecifik lagerhéllning.

Produkterna som hanteras hos DENSIQ AB kan antingen vara lagerorder, som produceras i
standardiserade dimensioner och lagras i1 produktionen, eller kundorder, som ar kundspecifika
och ofta baseras pé individuella ritningar. Utdver dessa forekommer dven produkter som
levereras fran leverantorer till DENSIQ AB for vidare hantering.

Det inkommande godset delas in i tre huvudkategorier: produktions-, lager- och
transitartiklar. Mottagningen av produktionsartiklar (rdmaterial) &r relativt enkel, da dessa
foljer en standardiserad struktur och dédrmed &r ldttare att hantera. De gar darfor i regel direkt
vidare frdn godsmottagningen till rdmateriallager. Lager- och transitartiklar r daremot mer
komplexa att hantera och krdver en mer noggrann kontroll samt mérkning, ompackning och
administrativ hantering innan de gér vidare till nésta steg 1 processen, antingen utleverans
eller lagerldggning.

1.2 Problembeskrivning

Hanteringen av inkommande gods utgor enligt DENSIQ AB ett av de mest patagliga
problemen i materialflodet, framfor allt nér det géller lager- och transitartiklar.
Kombinationen av oregelbundna leveranser, hog artikelvariation och bristande struktur leder
till ineffektivitet, tar resurser 1 ansprak fran mer vardeskapande arbetsuppgifter samt
forsamrar leveransprecisionen (DENSIQ AB, 2026).

Nér inkommande gods inte kan tas om hand i ett ssmmanhangande flode uppstar en
ackumulering, dir gods anldnder i snabbare takt dn det hinner bearbetas. Detta leder till att
pallar blir stdende 1 godsmottagningen under langre perioder. I kombination med den
begrinsade ytan skapas en trang och oorganiserad arbetsmilj6. Den manuella hanteringen,
sasom arbete med pappersorder, matchning av artiklar och registrering i affarssystemet,
bidrar samtidigt till flaskhalsar i processen, vilket ytterligare fordrojer flodet.

”Det storsta problemet dr att det ackumuleras. Alltsa, det kommer in gods, men det hinner
inte bearbetas i samma takt. Sd det blir hogar av gods som stdr och vintar pd att registreras,
kontrolleras eller skickas vidare. Och ndr orderavdelningen borjar fraga "Var dr vart gods?’,
dd blir det stressigt, och da borjar man skyffla gods fram och tillbaka utan att egentligen losa

problemet. Det dr en flaskhals som paverkar hela kedjan.”

-Produktionschef, DENSIQ

Komplexiteten okar ytterligare dd leverantorer ofta konsoliderar flera order i samma leverans,
vilket innebdr att olika artiklar och order behover separeras och hanteras individuellt. Detta
gOr bearbetningen mer tidskrdvande och bidrar till att arbetsuppgifter ackumuleras. Till f61jd
av detta uppstar regelbundet situationer dér arbetsuppgifter behover prioriteras om for att
hantera mer bradskande leveranser, vilket skapar avbrott i den pagidende arbetsprocessen.
Dessa forhallanden leder till forseningar, stress och ineffektivitet, vilket i sin tur paverkar
foretagets leveransprecision och konkurrenskraft.
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Leveranser som hanteras av godsmottagningsansvarig anldnder sporadiskt och varierar stort 1
sdvil antal som artikeltyper, vilket forsvérar planering och standardisering av det dagliga
arbetet. I kombination med bristande kommunikation mellan orderansvarig och
godsmottagning innebdr detta att de séllan har kinnedom om kommande leveranser i1 forvig,
vilket ytterligare begransar mojligheterna till proaktiv planering.

1.3 Syfte och fragestillningar

Godsmottagningen &r en viktig del av leveranskedjan och inverkar bland annat direkt pa
leveransprecisionen eftersom nastkommande stationer, framfor allt utleverans, blir
paverkade. Dirav kommer den hir studien att analysera nuvarande arbetsprocess samt
information forankrat med inkommande lager- och transitartiklar. Dérefter identifieras
ineffektiva moment for att kunna foresld forbattringsédtgarder som kan 6ka effektiviteten,
minska sldseri och forbéttra flodet. Utifran detta formuleras studiens syfte.

Syfte:

“Att identifiera forbdttringsmajligheter i hanteringen av inkommande gods for att skapa
forutsdttningar for en mer effektiv materialhantering vid godsmottagningen.”

For att uppfylla syftet besvaras foljande fragestallningar:

Hur ser informationsflodet ut i relation till hanteringen av ankommande gods?
2. Hur ser arbetsprocessen ut vid godsmottagningen?
3. Vilka brister och utvecklingsomrdden kan identifieras i informationsflddet och

arbetsprocessen?



1.4 Avgriansningar

Fokus ligger pd godsmottagningens transit- och lagerartiklar, men inte produktionsartiklar

(rdmaterial och halvfabrikat) till produktionen dven om dessa kan komma att beroras vid
diskussion av forbéttringar.

Fokusomrade  Avgransat

Arbetsprocess kopplad till nasta station

— il et > Informationsfléde

Fallféretag

Leverantdr .. Godsmottagning .. .................... ), Utleverans .)_ Kund

Figur 1.2 Figuren illustrerar arbetsprocessen samt tillhérande informationsfloden.
Fokusomrddet for studien markeras med helstreckade linjer, medan avgrinsade
delar visas med halvstreckade linjer.



2 Teoretisk referensram

I detta avsnitt introduceras och forklaras teori som anvénts i1 rapporten. Detta ska ge ldsaren
bittre forstaelse for begrepp och teori som behandlas under arbetets géng.

2.1 Lean Produktion

Lean produktion utvecklades av Toyota som dven kallas for Toyota Production System (TPS)
och anvénds bland annat inom industrier, detaljhandel, forsvar och sjukvérd. Enligt Liker
(2021) ar Lean produktion ett levande system med malet att skapa ett kontinuerligt
vardeflode fran produktion hela végen till kunden utan sloseri eller hinder.

Nar ett helt kontinuerligt flode inte &r mojligt, exempelvis pa grund av variation i efterfrigan
eller processbegransningar, betonar Liker vikten av att istdllet anvdnda dragande system, dér
material och information styrs av faktisk efterfragan. TPS ar ddrmed inte en verktygslada,
utan ett satt att tinka och leda. Den levande organisationen bygger pa stabila processer,
inbyggd kvalitet, eliminering av sloseri samt en kultur dar medarbetare dr kompetenta och
engagerade (Liker, 2021).

Liker (2021) framhaller &ven att manga organisationer implementerar enskilda lean-verktyg,
sdsom 58S, utan att fullt ut tillimpa de underliggande principerna i leans 4P-modell (filosofi,
process, medarbetare och problemlosning). Detta riskerar att leda till en ytlig tillampning, dar
verktygen anvinds isolerat utan att bidra till ett l1angsiktigt och systematiskt
forbattringsarbete.

2.1.1 7+1 sloserier

Liker (2022) skriver att alla former av hinder i produktionsflodet réknas som sloseri, och att
dessa utgor icke virdeskapande aktiviteter. Enligt Petersson et al. (2013) kan organisationer
som kan skilja mellan arbetsmoment som tillfér varde och sadant som utgor sloseri skapa
forutsittningar for forbéttringsarbete. Darfor bor alla medarbetare i organisationen vara
uppmédrksamma pé att identifiera och eliminera sloseri.

Genom att minska sloseri i1 arbetsprocessen kan foretaget utnyttja sina resurser mer effektivt.
Toyota har identifierat sju olika typer av sloseri som kan forekomma i en tillverkningsprocess
(Liker, 2022). Dessa ar foljande:

Overproduktion: Innebir att producera mer in vad kunden efterfragar, tidigare eller
snabbare dn behovet i nésta process, eller 1 stérre partier &n nodvindigt (Petersson et al.,
2013). Detta kan leda till andra typer av sldseri, sdsom dkade kostnader for lagerhéllning och
transporter (Liker, 2022).



Vintan: Avser outnyttjad tid som uppstér nér arbetet inte kan fortskrida pa grund av att man
véntar pa maskiner, material eller nddvéndig information (Petersson et al., 2013; Liker,
2022). Viantan betraktas som ett sloseri eftersom den inte tillfor nagot vérde till produkten
eller kunden, samtidigt som resurser inte utnyttjas effektivt. Orsaker till vintan kan
exempelvis vara bristande planering, obalanser i arbetsflodet eller ineffektiv
informationsdverforing mellan olika delar av verksamheten.

Ondodiga transporter: Interna transporter tillfor inget virde och utgdr ddrmed sloseri. Att
flytta produkter eller material mellan olika delar av produktionen eller lagret ar exempel pa
onddiga forflyttningar (Liker, 2022). Transportbehov kan dven indikera brister i layouten
(Petersson et al., 2013).

Overarbete eller omarbete: Overarbete innebir att fler arbetsmoment utfors én vad som
efterfragas, eller att produkter tillverkas med hogre kvalitet 4n vad kunden é&r villig att betala
for. Omarbete uppstar nar fel behover korrigeras i efterhand, exempelvis genom reparationer
eller justeringar for att uppna riatt dimension. Bada formerna innebar ett ineffektivt
resursutnyttjande, da tid och arbete ldggs pa aktiviteter som inte bidrar till kundvirde.
Exempel pa 6verarbete och omarbete kan vara onddiga tester, extra kontroller eller
dubbeldokumentation (Petersson et al., 2013; Liker, 2022).

Lager: Lager kan ibland vara nddvéndiga for att hantera variationer i efterfragan och
processer. Samtidigt betraktas dverdimensionerade lager som ett sldseri, da de binder kapital,
tar upp yta och medfor 6kade kostnader for lagring och transport (Petersson et al., 2012;
Liker, 2022). Vidare kan lager dolja underliggande problem i processen, saisom obalanser i
flodet eller bristande planering, vilket forsvarar mojligheten att identifiera och dtgirda
ineffektivitet. Detta kan dven leda till langre ledtider och minskad flexibilitet 1 verksamheten.

Onodiga rorelser: Avser icke virdeskapande rorelser, exempelvis att medarbetare behover
hiamta verktyg, stracker sig, bojer sig eller lyfter saker som kan vara oergonomisk. Vidare kan
det dven handla om att leta efter verktyg och personal (Petersson et al., 2013; Liker, 2022).

Kassationer: Defekter ar produkter som inte blev ritt fran borjan, vilket i sin tur skapar
atgirdsarbete 1 form av bearbetning, granskning, kassering och omproduktion innebér sléseri
av tid och energi (Petersson et al., 2013; Liker, 2022). Enligt Petersson et al., (2013) ar
felaktigt ifyllda uppgifter som ordernummer eller remisser utgor vanliga exempel.

Petersson et al. (2013) beskriver ytterligare en sloserityp 1 form av outnyttjad kompetens
och Kkreativitet, vilket innebér att organisationen inte tillvaratar medarbetarnas fulla
kompetens och darmed gar miste om mojligheter till forbattring.



2.1.2 Visuell styrning

Mainniskan far in information genom alla fem sinnen; syn, horsel, kénsel, lukt och smak och
bland dessa dominerar synen alla andra sinnen, enligt John Medians som Liker (2021)
hanvisar till. Enligt Liker (2021) kommer en individ att minnas tio procent av information
som enbart formedlas muntligt efter tre dagar, medan tilldgg av en bild hojer detta till 65
procent.

Visuell styrning ar ett kommunikationsverktyg i arbetsmiljon for medarbetaren for att se 1 ett
ogonblick hur arbetet ska utféras samt om nagot avviker fran standarden. Visuell styrning kan
illustrera vart vissa foremal ska placeras och ett exempel pa vardagen éar trafiksignaler som &r
avgorande for att minska olyckor. Liknande enkla visuella signaler kraver inte paus for
tolkning utan individen uppfattar innehéllet direkt (Liker, 2021).

2.1.3 Pulsmdéten och visualiseringstavlor

Vid pulsmoéten samlas ledare och medarbetare for att folja upp verksamhetens resultat samt
identifiera eventuella avvikelser som uppstétt (Petersson et al., 2009).

Pulsméte dr ett information- och beslutsmote dir alla snabbt kan utbyta information om léget
1 verksamheten samt snabbt komma fram till ett beslut (Petersson et al., 2012). For att halla
pulsmotet kort och effektivt bor relevant information visualiseras innan motet paborjas,
samtidigt som en 6verenskommen och standardiserad agenda bor foljas konsekvent. En
central del av pulsméten efter att deltagande av organisatoriska nivéer har bestdmt ar att enas
over foljande fragor (Petersson et al., 2012):

Vilka funktioner/befattningar ska vara representerade?

Vilken standardagenda ska gélla?
Hur ska motesinformationen visualiseras?

Vilka mélparametrar ska foljas upp?

I samband med dagliga méten anvands visuella tavlor med en globalt standardiserad layout
for KPI-uppfoljning, vilken omfattar sédkerhet, miljo, kvalitet, produktivitet, kostnader och
personalutveckling (Liker, 2021). Dessa omraden presenteras med KPI {or att snabbt och
oversiktligt se over situationen i produktionen i olika omraden.

2.1.4 Metoder / Arbetssitt

Lean-metoder 1 sig racker inte for att uppnd forbattring, det krivs dven tydliga metoder och
arbetssétt for hur arbetet ska genomforas i praktiken (Petersson et al., 2012). Enligt Petersson
et al. (2012) utgors en metod av alla steg som behover foljas for att &stadkomma ett 6nskat
resultat, medan arbetssatt beskriver konkret hur arbetet ska genomforas. Resultatet dr alltid en
konsekvens av arbetssittet, vilket innebér att ett bristfilligt resultat bor leda till att det
bakomliggande arbetssittet ifrdgasitts och undersokas.



2.1.5 Standardisering

Standardisering syftar till att identifiera och faststélla det mest &ndamalsenliga
tillvigagéngssittet for att genomfora en process, vilket underléttar bedomningen av vad som
ar rétt och fel samt synliggdr avvikelser i1 arbetet (Petersson et al. 2012). Forfattaren fortsatter
med att avvikelser dr kéllan till att kunna sténdigt forbattra verksamheten, alltsd utifran
identifierade avvikelser. Genom att standardisera det bésta arbetsséttet kan organisationen
dven minska sloseri genom att anvénda sig av kunskap som finns i verksamheten for att
tillampa effektivare arbetssitt.

Enligt Liker (2022) &r standardiserat arbete en grundforutséttning for stabila och forutsédgbara
processer. Detta understryks dven av Petersson et al. (2012), som tilldgger att standardisering
leder till 6kad forutsdgbarhet gillande kvalitet och tid samt genom standardisering laggs
grunden for en mer effektiv verksambhet.

2.2 Informationsflode och synkronisering 1 forsdrjningskedjor

Enligt Christopher (2011) omfattar logistik inte enbart det fysiska flodet av material, utan
aven de tillhdrande informationsflodena, vilka méste koordineras for att uppna effektiva
processer. Vidare beskrivs forsorjningskedjan som ett nitverk av organisationer dér bade
material- och informationsfléden behdver integreras och delas mellan aktorer. Bristande
informationsdelning leder till 1ag transparens, vilket forsvarar planering och koordinering.

Christopher betonar dven vikten av synlighet (visibility) 1 forsorjningskedjan, dar tillgang till
relevant information mojliggdr synkronisering mellan olika aktiviteter och aktorer. Utan
denna synlighet tvingas organisationer arbeta reaktivt snarare &n proaktivt. Enligt Slack et al.
(2022) ar ett fragmenterat informationsflode typiskt for processer med l1ag integration mellan
informations- och materialfloden.

Slutligen framhalls att organisationer utvecklas fran fragmenterade processer mot mer
integrerade forsorjningskedjor, dér hogre integrationsnivaer mojliggor effektivare floden och
béttre resursutnyttjande.



3 Metod

Metod utgor det tillvagagdngssitt som anvénds for att undersdka och besvara studiens
fragestéllningar (Blomkvist & Hallin, 2015).

Denna studie genomfors som en kvalitativ fallstudie pé fallféretaget med syftet att analysera
dess nuvarande informationsutbyte samt arbetssétt kring hantering av inkommande gods for
att identifiera forbattringsmojligheter 1 processerna. For att stirka studiens validitet och
reliabilitet har flera olika datainsamlingsmetoder anvénts, dér intervjuer, observationer,
dokumentstudier och litteraturstudier kombinerats. Genom att anvinda flera datakallor har
information kunnat verifieras ur olika perspektiv, vilket bidrar till en mer tillforlitlig och
nyanserad bild av verksamheten.

3.1 Nulédgesbeskrivning

En nuldgesbeskrivning genomfordes for att skapa en forstielse for befintliga processer,
identifiera forbéttringsomraden samt utgdra underlag for vidare analys och diskussion. Tre
metoder anvéndes for att ta fram denna nuldgesbeskrivning: observationer, intervjuer och
intern datainsamling.

3.2 Datainsamling

I detta avsnitt beskrivs metodval for datainsamling fOr att besvara rapportens frdgestéllningar.
Datainsamlingen genomfordes med kombination av metoder, daribland observationer,
intervjuer samt dokumentstudier.

Syfte: Att identifiera férbattringsméjligheter i hanteringen av inkommande gods fér att skapa
forutsittningar for en mer effektiv materialhantering vid godsmottagningen.

Fragestillning 1: Fragestillning 2: Pragestillning 3:
Hurlse? mft_)ll;nﬂnon?ﬂﬁdet uti Hur se;d a.rbetsproc_essen’)ut vid Vilk s brister ooh
1€l :tlll;:n tl ha.ntenng? av i godsmottagningen? utvecklingsomraden kan
IR identifieras i informationsflodet
och arbetsprocessen?
1 Fallstudie
,

Figur 3.1 Koppling mellan fragestdllningar, metod och datainsamlingstekniker



3.2.1 Observationer

Observationer genomfordes for att besvara fragestdllning 1 och 2, dessa utfordes direkt pa
plats i verksamhetens lokaler. Den forsta observationen genomfordes forsta dagen
tillsammans med produktionschef for att fa allmén information om foretaget. Vid det andra
tillfallet tillimpades observation vid godsmottagningen for att f djupare forstaelse dver
arbetsprocessen och problemen. Enligt Blomkvist och Hallin (2015), en observation innebir
att studera och dokumentera det som hénder 1 fallféretaget under en ldngre tidsperiod.
Ytterligare observationer genomfordes oregelbundet vid godsmottagningen och bestod av
anteckningar, fotografering med mobilkamera och rdstinspelning. Nér man observerar ér det
véldigt viktigt att dokumentera noggrant och att kunna komma tillbaka till dem for att skriva
mycket (Blomkvist & Hallin, 2015).

Blomkvist och Hallin (2015) hévdar att valet av observation som metod dr mest anvandbar
ndr studiefragan har en kartliggande funktion samt fragan handlar om hur och vad som
hénder. Fragestéllning 1 och 2 &r direkt kopplade till denna metod, eftersom
informationsfléden och arbetsprocesser vid hantering av inkommande gods i
godsmottagningen observerades l0pande under studien, med syftet att undersdka hur, nir och
varfor olika arbetsmoment utfordes

“Syftet med observationen dr att fd syn pd saker, och dd behover man inta en nyfiken och
oppen hallning”
- (Blomkvist och Hallin, 2015, s. 78)

Genom att folja arbetsmoment i realtid kunde faktiska arbetsfloden, arbetsrutiner och
informationsfldden studeras. Detta gav en praktisk forstaelse for hur processerna fungerar i
verkligheten och gjorde det mojligt att identifiera potentiella ineffektiviteter eller avvikelser 1
arbetssatten.

Tidméitning

Kvantitativ metod dr en samling av datainsamlingsmetoder som till exempel enkétstudier,
experiment och numeriska metoder (Blomkvist & Hallin, 2015).

Enligt Blomkvist och Hallin (2015) val av kvantitativ metod bor beslutas under
examensarbetets gang for att det dr svart att upptdcka ldmpligaste metoden vid borjan samt
bibehélla den nyfikna otydligheten.

Tidmétning ar en form av kvantitativ metod som genomfordes under observationer. Metoden
valdes da tidmitning ansdgs generera konkret underlag for att identifiera avvikelser och
ineffektiviteten inom arbetsprocessens olika moment for vidare observation.

Tidsstudien genomfordes vid flera olika slumpmissigt utvalda tillfallen under
observationsperioden vid godsmottagningen, dér den totala tiden fran registrering tills
avslutad hantering av gods méttes. Tidsdtgédngen for enskilda delmoment 1 arbetsprocessen
registrerades separat, sdisom dimension- och toleranskontroll, etikettmérkning, packning samt
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borttagning av etiketter. De order som méttes fanns tillgédngliga vid observationstillfdllet, da
det visade sig vara svért att folja en order fran start eftersom flertalet redan var helt eller
delvis hanterade.

3.2.2 Intervjuer

Semistrukturerade intervjuer genomfordes med nyckelpersoner inom fallforetaget.
Intervjuerna genomfordes 16pande under rapportens skrivprocess. De utvalda respondenterna
bestod av bade personal som arbetar direkt i godsmottagningen och kontorspersonal som
indirekt paverkar arbetet med godshantering. Relevanta roller i relation till godsmottagningen
inkluderar bland annat produktionschef, produktionsplanerare och inkdpsansvarig, samt
ytterligare funktioner. Samtliga intervjuer genomfordes med intern personal inom
fallforetaget. Infor intervjuerna forbereddes fragor utifran tydliga teman. Semistrukturerade
intervjuer valdes da de mojliggor flexibilitet samtidigt som de utgar frén forutbestdmda
teman, vilket ger utrymme att anpassa frdgorna efter respondenternas roll och erfarenheter
(Blomkvist & Hallin, 2015).

Intervjuerna syftade till att skapa en forstaelse for hur arbetsprocesserna ar utformade, vilka
avdelningar som dr involverade samt vilka utmaningar som upplevs 1 det dagliga arbetet
kopplat till godsmottagningen. Med respondenternas samtycke spelades intervjuerna in for att
sakerstilla att viktig information inte gick forlorad. Nedan presenteras en tabell 6ver samtliga
intervjuade personer.

Datum Avdelning / roll Digitalt eller Tid
fysiskt / Metod (min)

2026-04-07 Sépljaf*t?lierslgzi}r):ll;?‘;se-te(;c}l Sem?s}t/rslililglierad 60
2026-04-08 Produktionsplanerare Semi}‘;:iiﬁiera d 60
2026-04-09 Produktionschef Semi{:;iﬁi L 120
2026-04-14 Inkdp Semfs ¥$1ﬁ£ g B
2026-04-15 Order oSS 60
2026-04-15 Godsmottagning Semfs {ﬁiﬁ ad |0

Tabell 3.1 Sammanstillning av genomforda intervjuer, inklusive respondenternas roller,
interviumetod och intervjutid.

3.2.3 Dokumentstudier

Interna dokument rorande arbetsrutiner studerades for att skapa en inledande forstaelse for
nuldget. Manga av dessa dokument var klassificerade som konfidentiella, varfér handledaren
pa fallforetaget godkinde rapportens innehdll fore publicering for att sékerstélla att ingen
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kénslig information spreds. Med utgangspunkt i dessa dokument analyserades foretagets
rutiner och instruktioner, vilka direfter jimfordes med observationer frén verksamheten i
syfte att identifiera skillnader mellan hur processerna beskrivs i dokumentationen och hur
arbetet faktiskt genomfors 1 praktiken.

Enligt Blomkvist & Hallin (2015) ar det vanligt vid fallstudier att anvinda dokument som en
av flera datainsamlingsmetoder, exempelvis ritningar, fotografier samt officiella och interna
dokument frén organisationen. Dokumentstudier mdjliggor en forstielse for hur
verksamheten formellt dr tankt att fungera och kan bidra med information om processer,
rutiner och ansvarsférdelning. Vidare kan dokument anviandas for att komplettera och
verifiera data frn andra killor, sdsom observationer och intervjuer, vilket starker studiens
trovirdighet. Samtidigt bor dokument granskas kritiskt da de inte alltid speglar hur arbetet
faktiskt utfors i praktiken (Blomkvist & Hallin, 2015).

3.3 Litteraturstudie

Enligt Bryman (2018) syftar att en litteraturgenomgéng ér till att kartlagga befintlig kunskap
inom ett &mnesomrade for att skapa en teoretisk bakgrund till undersdokningen. En vanlig
ansats dr den narrativa litteraturgenomgangen, dér litteraturen granskas och tolkas kritiskt 1
syfte att ge en dvergripande bild av forskningsomradet. Denna typ av genomgang
sammanstéller vad som redan &r pdvisat och utgor darigenom en grund for aktuella
forskningsfragor.

Litteraturstudien genomférdes som en narrativ genomgang i syfte att etablera en teoretisk
grund for studien. Litteraturen soktes 1 databaserna Chalmers bibliotekskatalog och Google
Scholar med hjilp av relevanta sokord kopplade till studiens @mnesomriden. Via Chalmers
bibliotekskatalog identifierades bade bocker och vetenskapliga studier, dér de identifierade
studiernas referenslistor dérefter anvéindes for att hitta ytterligare relevant litteratur.

3.4 Analys av nulidget

Analysen av nuldget har genomforts genom att den insamlade empirin fran observationer,
intervjuer och dokumentstudier har tolkats och kopplats till relevant teori. Syftet med
analysen &r att skapa en forstaelse for hur arbetsprocessen och informationsflodet fungerar i
praktiken, samt att identifiera faktorer som paverkar effektiviteten.

Arbetet har inledningsvis bestatt av att strukturera det insamlade materialet utifran studiens
fokusomraden, informationsflode och arbetsprocess. Dérefter har empirin jamforts med
teorier inom exempelvis Lean, visuell styrning, standardisering och informationsfloden.
Genom denna jdmforelse har det varit mojligt att identifiera skillnader mellan hur arbetet
utfors 1 nuldget och hur det enligt teorin kan organiseras mer effektivt.
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Analysen har ddrmed fokuserat pa att tolka observerade arbetssétt och relatera dessa till
teoretiska begrepp, 1 syfte att belysa bakomliggande orsaker till identifierade problem och
ineffektivitet 1 verksamheten.

3.5 Validitet och reliabilitet

Validitet avser 1 vilken utstrackning de anvinda metoderna méter det som undersokningen
avser att studera. Enligt Blomkvist & Hallin (2015) innebér validitet att forskaren studerar
ratt sak, medan reliabilitet syftar pa att forskaren studerar pa ritt sitt.

Reliabilitet handlar om huruvida resultaten blir desamma om unders6kningen genomfors pa
nytt. Inom kvalitativ forskning ar detta svarare att uppna, eftersom det ar problematiskt att
frysa en social miljo och fi samma resultat vid ett annat tillfille. Validitet handlar daremot
om enighet mellan forskarens observationer och de teoretiska ramar som ligger till grund for
undersdkningen. Genom langvarig delaktighet i den sociala gruppen kan en hogre grad av
tillforlitlighet mellan begrepp och observationer uppnas (Bryman, 2018).

I denna studie har reliabilitet starkts genom anvéndning av flera datainsamlingsmetoder och
validiteten har stdrkts genom att kombinera observationer, intervjuer och dokumentstudier.
Genom att jamfora och verifiera information fran olika kéllor har en mer nyanserad och
tillforlitlig bild av arbetsprocesserna vid godsmottagningen kunnat skapas. Vidare har
observationer genomforts direkt 1 verksamheten, vilket bidrar till en hog grad av
verklighetsforankring i de data som samlats in.

For att stirka validiteten har datainsamlingen dokumenterats [6pande genom anteckningar
och inspelningar, vilket mojliggor att insamlad information kan granskas i efterhand. Tydliga
beskrivningar av tillvigagéngssittet for observationer, intervjuer och tidmétningar bidrar
ocksa till att 6ka transparensen i studien.

Trots detta finns faktorer som kan péaverka reliabiliteten. Tidmétningarna har genomforts vid
ett begrénsat antal tillfdllen och baseras pa specifika order, vilket innebér att resultaten kan
variera beroende pa arbetsbelastning, artikeltyp och tidpunkt. Detta medfor att resultaten
framst bor tolkas som indikativa snarare &n generaliserbara matt pa processens totala
hanteringstid.

3.6 Al

Under genomforandet av examensarbetet har Al anvints som ett stodjande verktyg for
spraklig bearbetning och omformulering av intervjufragor. Syftet var att forbattra textens
tydlighet, grammatik och neutrala formuleringar. Samtliga utmatningar granskades och
bearbetades manuellt innan de inkluderades i rapporten.
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4 Nuldgesbeskrivning

Detta kapitel presenterar en nulédgesbeskrivning av fallforetagets godsmottagning samt den
interna materialhanteringen av inkommande gods. Fokus ligger pad hur kommunikation och
informationsfléden ar kopplade till inkommande gods, hur arbetsprocesserna vid
godsmottagningen dr utformade samt vilka pagaende fordndrings- och forbéttringsinitiativ
som finns.

Beskrivningen baseras pa observationer, intervjuer med berdrd personal samt genomgang av
befintliga arbetsrutiner och systemstdd. Darutover inkluderas dven egna iakttagelser fran
verksamheten. Syftet dr att skapa en tydlig forstaelse for hur informationsutbyte och
hantering av gods sker fran ankomst till vidare intern hantering, vilket utgoér en grund {f6r den
efterfoljande analysen och identifiering av forbéttringsomraden.

4.1 Kommunikation- och informationsutbytet

Nedan redovisas kommunikation och informationsutbyte vid orderhantering mellan
godsmottagning och berdrda funktioner, kopplat till inkommande gods.

4.1.1 Sparning av inkommande gods

Ett delmdal med studien var att underséka om det finns information som godsmottagningen
skulle kunna anvénda for att underldtta planeringen av arbetsdagen, exempelvis genom bittre
insikt i vilket gods som é&r pa vdg in. En aterkommande storning i arbetet &r att transportorer
anldnder utan forvarning. Samtidigt framkommer det att det 4r mycket resurskrdvande att
systematiskt ta fram denna information, till f6ljd av variation i leveranser och skillnader
mellan speditorer. Enligt intervju med orderansvarig pa inkop bedoms det darfér som mer
dndamalsenligt att fokusera pa att forbéttra hanteringen av godset fran och med att det
anlénder till godsmottagningen, snarare 4n att i forvig forsoka spara inkommande leveranser.

Information om nir inkommande gods forvéntas anldnda till godsmottagningen vid en
specifik tid eller dag finns inte tillgdnglig 1 affarssystemet. Den ndrmaste tillgdngliga
informationen &r det registrerade datumet for nér godset har skickats fran leverantoren
([Faktiskt leveransdatum] i BC). Men dven om denna information ar tillgénglig sé blir det
alltid stor variation pa hur lang leveranstiden faktiskt &r pd grund av att leverantorer &r olika
lokaliserade och ér utspridda geografiskt (Indien, Slovakien, England, Sverige etc). Om man
verkligen vill spéra ett gods behdver orderansvarig manuellt hitta leveransbekréftelsen som
mejlats fran leverantoren for att anvinda sparningsnummer, vilket det inte alltid gor. Denna
process ser alltid lite olika ut beroende pé vilken speditdr som hanterar leveransen och man
behover anvinda flera olika portaler for att faktiskt spara godset. Det ar saledes en omsténdig
process ddr nyttan av arbetet med att nd informationen kan ifrigasittas.
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4.1.2 Ej registrerat inkommande gods ger foljdeffekt

Orderansvariga inom inkdp och Business Support far inte alltid information om att gods har
anlant, vilket beror pa att registrering inte alltid sker inom 48 timmar efter inleverans. Detta
medfor att information om inkommande gods inte delas 1 affarssystemet, vilket i sin tur leder
till att orderansvariga behover kontakta godsmottagningen for att fa bekréftelse. Denna
kontakt sker antingen via e-post eller genom att orderansvarig fysiskt uppsoker
godsmottagningen. Enligt intervjuer med berdrd personal leder detta till aterkommande
avbrott 1 godsmottagningens arbete. Vidare framkommer att situationen i vissa fall skapar
irritation mellan de involverade parterna.

4.1.3 Business Supports roll 1 informationsflodet

Business Support utgor en central funktion 1 fallféretagets informationsflode och fungerar
som en ldnk mellan kund, leverantor och interna funktioner sésom godsmottagningen.
Funktionen innefattar bade orderhantering och offerthantering, dar arbetsgruppen i detta fall
ar uppdelade i resurser med fokus pé respektive omrdde. Inom orderhantering ansvarar
medarbetarna for att ta emot kundorder, lagga bestdllningar till leverantorer och att
uppratthalla Iopande kommunikation med kunder.

Arbetet inom Business support omfattar flera steg, fran initial orderldggning till slutlig
fakturering. En viktig del av rollen &r hantering av sa kallade transitartiklar, det vill sédga
artiklar som inte finns i lager utan bestdlls direkt frén leverantor efter att en kundorder har
inkommit. Funktionen hanterar &ven information kopplad till leveransbekréftelser,
prisuppdatering samt uppfoljning av leveranser.

Business Support har daglig kontakt med godsmottagningen, framst i syfte att f6lja upp
inkommande leveranser samt sdkerstilla att gods registreras i systemet. Trots detta sker
informationsutbytet ofta reaktivt, dir kontakt tas forst ndr avvikelser uppstar, exempelvis nér
en leverans forvantas ha anldnt men dnnu inte registrerats.

Olika avdelningar ansvarar for att hantera olika typer av order. Inkopsavdelningen hanterar
exempelvis order som avser lagerartiklar, medan Business Support ansvarar for order
avseende transitartiklar. Kommunikation och informationsutbyte sker dock pa liknande satt
inom samtliga avdelningar nir det rér godsmottagningen. Dédrav bendmner vi hadanefter den
som hanterar ordern som “orderansvarig”.
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4.1.4 Inkop- och orderavdelningens informationsflode

Under studiens gang f6ljs en orderbestillning kopplad till en specifik leverantdr. Detta var
viktigt for att skapa forstaelse for informationsflodet mellan orderhanteringen, leverantoren
och godsmottagningen.

Fran kundbehov till orderbekriiftelse

Informationsflodet 10per parallellt med det fysiska flddet av varor, men initieras tidigare. En
order inleds nér ett externt kundbehov uppstar, vilket leder till att kunden kontaktar
fallforetaget och lagger en orderbestéllning. Dérefter kontaktar fallforetaget sin leverantor for
att placera en order som matchar efterfragan. Orderhanteringen med leverantdren gors via
mejl. Nér leverantdren har bekriftat ordern skickas en orderbekriftelse tillbaka till
fallforetaget, med ett utleveransdatum frén leverantdren. Med denna information kan ink&p 1
sin tur skicka en orderbekriftelse till slutkunden, dir ett prelimindrt leveransdatum i regel
faststills till omkring en vecka efter bekriftelsetillfallet och man kan estimera nér ordern
tagits emot och hunnit hanterats vid fallforetaget.

Leverans forberedelse och mottagning av gods

I samband med att leverantdren skickar ordern genereras en leveransavisering, vilket skickas
via mejl till orderansvarig. Leveransaviseringen innehéller bland annat sparningsnummer som
kan anvindas i speditorens system for att folja godset. Leveransaviseringen ar dock inte alltid
kopplad till en specifik order dd leverantoren har sina egna ordernummer i sitt system och
flera order kan slas samman. Det gar ddrmed inte att spara eller veta exakt vilken order
leveransaviseringen dr kopplad till.

“Var leverantor ligger inte in vart ordernummer till deras ordernummer, sd vi kan inte
spara eller se vilken order det gdller utifran leveransaviseringen.”

- Orderansvarig

Inkop belyser att ordernummer skickas med godset men inte pé leveransaviseringen vilket
leder till att innehdllet pa godset tydliggors vid godsmottagningen och dérfor dr det viktigt att
registreringen sker snabbt for att detta ska bli synligt 1 affarssystemet. Vid ej registrerat gods
far inkOp dven en signal fran affarssystemet som uppméarksammar att kundorder som behover
skickas inom en vecka, inte finns i systemet. Foljden blir att personal fran inkdp behover
uppsoka godsmottagningen fysiskt for att kontrollera om varorna har anlént.
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4.1.5 Godsmottagningens informationsflode

Godsmottagningen har bade externa och interna informationskillor kopplat till inkommande
gods, 1 form av extern kontakt med leverantor och intern kontakt med respektive
orderansvarig.

Extern kontakt

Information fran leverantdren tillhandahalls 1 samband med att godset anlénder, i form av en
foljesedel. Foljesedeln ar ett fysiskt dokument som redovisar leveransens innehall och
anvinds vid godsmottagningen for att kontrollera att rétt artiklar och kvantiteter har
inlevererats. Vanligtvis erhaller godsmottagningen information om vilken typ av order som
ska behandlas forst i samband med foljesedeln, alltsd nar godset redan &r pa plats, och
eftersom ingen tidigare information om godset har delats som kunnat anvéndas 1
planeringssyfte.

Ytterligare information fran leverantoren formedlas via e-post och &r i stor utstrickning
ensidig, dir godsmottagningen endast mottar oregelbunden information fran vissa
leverantdrer. Denna kommunikation avser framst certifikat och kan antingen skickas direkt
frén leverantoren till godsmottagningen eller via orderhanteraren.

Intern kontakt

Det interna informationsflodet dr uppdelat Gver flera parallella kanaler. Affarssystemet (BC)
utgdr det centrala systemstodet som kompletteras av kommunikation via e-post, muntlig
dialog samt dagliga pulsméten. I vissa fall sker informationsdverforing dven genom direkt
kontakt mellan godsmottagningen och kontorspersonal som bestar av bland annat
inkopsavdelningen, Business Support, produktionsplanerare samt produktionschef.

Den storsta kommunikations- och informationsutbyteskanalen dr genom e-post. Via e-post far
godsmottagningen en planeringslista frdn produktionsplaneraren, vilken distribueras vid start
av arbetsdagen. Listan specificerar de artiklar som ska hanteras under dagen samt de
kommande tva arbetsdagarna. Pa sa sétt fir godsmottagaren veta hur arbetsuppgifter ska
prioriteras utifrdn vad och nér artiklar skall vara redo for utleverans. E-post anvinds dven for
allmdnna kommunikationer som avvikelser, forseningar och férvarningar.

Intervjuer med bdda parter indikerar att e-post kan upplevas ineffektivt, dd godsmottagaren
inte alltid har mojlighet att uppmérksamma inkommande meddelanden. Foljden blir att
orderansvarig antingen invéantar svar eller forflyttar sig till golvet for direkt kommunikation
genom direktkontakt. Denna fysiska forflyttning kan 1 vissa fall upplevas som omsténdig av
bada parter, samtidigt som godsmottagningen lyfter att e-post mojliggdr dokumentation av
kommunikationen, vilket underléttar vid senare informationssdkning, exempelvis 1 samband
med arbetsrotation.
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“Order och inkop sitter vid sina datorer hela tiden. Men produktionspersonalen har inte tid
att std och ldsa mejl. Sa ndr inkop skickar mejl till godsmottagningen, sd dr det ingen som

’

hinner ldsa dem.’
- Produktionschef

En daglig kommunikationskanal utgdrs av pulsmdéten som hélls varje morgon framfor
styrningstavlan, schemalagda mellan kl. 8:45-9:00. Métets faktiska langd varierar beroende
pa dagsaktuella &mnen och avslutas tidigare om inget ytterligare finns att behandla.
Pulsmoétena genomfors muntligt under ledning av produktionschefen. Produktionspersonalen
ndrvarar dagligen medan kontorspersonalen, déribland orderansvariga, deltar under méandagar
och torsdagar.

Motets struktur foljer en faststélld ordning dér respektive avdelningsansvarig redogdr for
produktionsstatus samt eventuella specialorder eller information av relevans for Gvriga
avdelningar. Déarefter limnar administrativa roller sina uppdateringar, varefter
produktionschefen avslutar motet nér samtliga deltagare har fatt mojlighet att bidra.

Det observerades dock att styrningstavlan inte anvénds aktivt som ett visuellt hjdlpmedel
under sjdlva pulsmétet, utan frimst anvéinds for att dokumentera viktiga hindelser under
veckan. Som framgar av figur 4.1 ar tavlan strukturerad fran vénster till hoger med
kategorierna forandringar, risker och leverans, foljt av status samt atgarder kopplade till
respektive ansvarig. Darutover innehéller tavlan ett segment for veckans arbetsdagar samt
beskrivningar av 5S och 7+1 sldserier.

Figur 4.1: Daglig visuell styrning

Den sista interna kommunikationskanalen utgors av direkt dialog, vilket innebér att
orderhanteraren fysiskt uppsoker godsmottagningens arbetsstation. Denna
kommunikationsform anvénds vid akuta situationer dir omedelbar aterkoppling krévs.
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4.1.6 Kompletterande iakttagelser kring order- och
informationsflodet

Utover de huvudsakliga informationsflodena framkommer ytterligare iakttagelser kopplade
till orderhantering och intern kommunikation. I orderhanteringsprocessen besvaras kundorder
individuellt och samlas inte, medan leverantorer eller distributorer ofta konsoliderar flera
order till en gemensam leverans. Detta innebar att innehdllet i en leverans inte alltid ar tydligt
innan den anldnder till godsmottagningen.

Vidare baseras leveransdatum som kommuniceras till kund pa leverantorens orderbekréiftelse.
Da det saknas fasta avtal med leverantorer avseende leveranstider, dr det svart att sdkerstilla
exakta leveransdatum, vilket bidrar till osdkerhet 1 planeringen.

Den interna kommunikationen mellan godsmottagningen och orderavdelningen sker selektivt.
Fran godsmottagningens sida tas kontakt frimst 1 de fall dar gods kan skickas vidare tidigare
an planerat, med syfte att undvika onddig lagerhallning.

Fran orderavdelningens sida sker kontakt med godsmottagningen i huvudsak i tre situationer:
nér gods som forvéntas ha anlint &nnu inte har registrerats och ndrmar sig planerat
utleveransdatum, nir inkommande leveranser ar hogt prioriterade med korta ledtider mot
kund, samt nér leveranser forvéntas vara ovanligt stora i volym eller antal artiklar. I vissa fall
kan gods bli liggande obehandlat fram till dess att behovet blir akut, vilket ytterligare driver
behovet av intern uppfoljning.
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4.2 Arbetsprocesser kopplade till materialhantering vid

godsmottagning
Utifrdn dokumentstudier redovisas nedan den forvéintade arbetsrutinen, foljt av den faktiska

arbetsprocessen, tidmédtningar samt pagaende forbéttringar, vilka framkommit genom
intervjuer och observationer.

4.2.1 Den forvintade arbetsprocessen vid godsmottagning

Processkartan (figur 4.2) ér baserad pa information fran foretagets nuvarande interna
dokumentation som beskriver arbetsprocessen angaende godsmottagning och hantering av
inkommande gods.

|
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Figur 4.2: Illustrerar den forvdntade arbetsprocessen vid godsmottagning

Enligt figur 4.2, ndr godset tas emot kontrolleras kollin for transportskador och vid skada ska
detta noteras pd foljesedeln samt signeras av chaufforen. Dérefter registreras godset och detta
behover ske under samma dag eller sa ska ankomstdatum sparas for senare registrering.

Vid huvudprocessen kontroll sker hanteringen av artiklar och detta ska ske inom 48 timmar
efter ankomstdatumet. Innehallet av kollin kontrolleras mot dimension eller ritningar, antalet
samt tolerans och vid avvikelser placeras artikeln pa omridet SPARRAT annars mirks
artikeln med lageretikett som visar bland annat inkdpsnummer for sparning. Slutligen sparas
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den signerade artikelinforseln tillsammans med f6ljesedeln under 12 manader innan artikeln
skickas vidare till ettdera lagret eller utleverans. Artikelinforseln dr ett dokument som skrivs
ut vid hantering av artiklar och anvénds for att kontrollera inkdpsordern mot inlevererade
varor.

Utifrén intervju med produktionschefen framgar att mélsattningen for hanteringstid av
transitartiklar ar fem dagar fran ankomst till att artikeln ar behandlad och redo for utleverans.

"For transitartiklar finns ett krav pd fem dagar innan de ska skickas ut till kund.”

- Produktionschef

4.2.2 Den observerade arbetsprocessen vid godsmottagning

Detta avsnitt beskriver hur arbetet i godsmottagningen praktiskt genomfors nér inkommande
leveranser hanteras. Fokus ligger pd arbetsmoment, systemstod och hur olika typer av artiklar
behandlas i det dagliga arbetet. Foljande arbetsprocesser tillimpas oavsett artikeltyp. Det
uppmirksammades dock att vissa steg 1 processen kan skilja sig beroende pa artikeltyp, vilket
behandlas vidare 1 nésta delkapitel (4.2.3).

Steg 1 - Godset tas emot

Godset anlander till godsmottagningen och uppmarksammas av personalen nér det ringer vid
porten. Godsmottagaren avbryter da sitt pAdgaende arbete fOr att ta emot chaufforen.
Personalen kontrollerar godset for att identifiera eventuella synliga skador. Vid mottagningen
av gods tillkommer dven foljesedel. Darefter kvitterar godsmottagaren leveransen, vilket
innebdr att en leveransbekréftelse upprittas, varefter chaufforen kan lamna.

Godsmottagaren forklarade att det dr sédllan det dr ndgot skada pa godset och det har inte
uppstatt nagra problem med distributdren. Under observationer intraffades inga fall dar
godset var skadat.

Efter att gods mottagits genomfors registreringen och enligt godsmottagaren ska detta ske
inom 48 timmar fran ankomst. Om registrering inte sker omedelbart noteras godsets
ankomstdatum for senare registrering och godset markeras med ett rott kort med texten "Ej
inlevererat".

Steg 2 - Registrering av gods

Efter att godset mottagits och dess skick verifierats registreras leveransen. I samband med
mottagandet medfoljer en foljesedel fran leverantdren, dér ett ordernummer anges. Detta
ordernummer anvéinds for att soka fram motsvarande inkdpsorder 1 affarssystemet, vilket
mojliggdr kontroll och avstimning mellan leverans och order. Fram till dess att godset
anlinder och foljesedeln mottagits saknar godsmottagningen information om vad leveransen
innehaller, vilket innebir att ingen forhandsplanering kan genomforas.

21



Registreringen kan genomf6ras antingen direkt 1 affarssystemet (BC) eller via skanning 1
Tasklet, men sker 1 nuliget i de flesta fall manuellt 1 affarssystemet, dar operatéren stimmer
av leverantorens foljesedel mot inkdpsordern. I de fall artiklar saknas uppdateras det inkopta
antalet 1 systemet till att motsvara det faktiskt levererade antalet. Nér registreringen &r
genomford uppdateras ordern till status mottagen, darefter kan innehallet synliggdras for
andra avdelningar i foretaget.

Efter att godset registrerats genomfors en kontroll, men om detta inte sker omedelbart
markeras godset genom att det roda kortet byts ut mot ett gult kort med texten "Kontroll".

Steg 3 - Kontroll av gods

Efter godset registrerats dr ndsta steg 1 processen kontroll. I denna delprocess ingér flera
aktiviteter sasom utskrift av artikelinforsel, indikera/identifiera artikeltyp, sidkerstilla korrekt
inleverans, utskrift av etiketter, sortering, métning och packning.

Inledningsvis vid kontroll av gods gors en utskrift av tillhdrande artikelinforsel. Dokumentet
utgdr det priméra underlaget for den fortsatta hanteringen. Artikelinforseln innehaller
information ssom artikelbeskrivning, artikelnummer, kvantitet samt enhetskod. Utifrdn
denna information kan artiklarna identifieras. Platskoder anvinds for att indikera artikeltyp
(transit- eller lagerartikel) och vidare hantering, dar exempelvis koder som HC/104
representerar lagerplatser for lagerartiklar, UTLEV indikerar transitartiklar och koden A4
anvinds for artiklar som dr nya 1 systemet och kraver manuell uppfoljning 1 afférssystemet.

Varje artikel matchas mot tillhdrande artikelinforsel for att sékerstélla att inleveransen
overensstimmer med bestillningen. DA ett kolli ofta innehaller flera artiklar med olika
artikelnummer kravs noggrann manuell sortering for att undvika forvaxlingar.

I samband med kontrollen placeras artiklarna manuellt pd en vagn for att transporteras vidare
till arbetsstationen. Dérefter genomfors stickprovskontroller med hénsyn till antal samt
dimensioner, exempelvis diameter och tjocklek. Fortsdttningsvis tas leverantorens
originaletiketter bort och ersétts med foretagets interna etiketter som genereras i
affarsystemet (BC). Dessa etiketter innehaller information om material, kvantitet samt
uppgifter om vem som har godkiént artikeln. Slutligen signeras artikelinforsellistan och
sparas.

4.2.3 Processvariationer beroende pa artikeltyp

Som tidigare ndmnts forekommer olika typer av artiklar vid godsmottagning. Dessa
kategoriseras i transit-, lager- och produktionsartiklar. I processen for kontroll av gods &r
hanteringen initialt gemensam for samtliga artikeltyper, men den fortsatta hanteringen skiljer
sig beroende pa artikeltyp. I detta avsnitt redogdrs for dessa skillnader.

Hantering av lagerartikel

Kontroll av lagerartiklar kan indelas 1 tva typer som paverkar hanteringen: styck- respektive
satspackning. Detta kan identifieras genom artikelnummer, dar olika nummerserier innebér
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olika hanteringssitt. Exempelvis levereras artiklar inom 346-serien ofta 1 forpackningar om
10 eller 25 styck och kridver bara ommérkning innan vidare hantering, medan artiklar inom
serier som 340, 341 och 342 hanteras styckvis. Styckpackning innebér att enskilda artiklar
separeras fran en storre leverans (batch) och packas individuellt i en kuvertliknande
pappersforpackning.

Personalen beskriver att hanteringen av styckpackningar kan vara mycket tidskrdvande,
sdrskilt dd dessa order kan forekomma i stora volymer och medfor att samma arbetsmoment
upprepas ett flertal ganger.

Efter méirkning kontrolleras artikelns lagerplats, antingen via artikelinforseln eller direkt 1
affarssystemet, varefter artikeln fysiskt placeras pa sin tilldelade lagerplats. Artiklar som
tidigare har lagerforts har en fordefinierad lagerplats. Vid hantering av nya artiklar som
saknar lagerplats krdvs manuell hantering for att faststdlla en dedikerad lagerplacering,
alternativt temporart stdlla godset pa en buffertplats. Nya artiklar som saknar lagerplats
markeras med A4 i systemet.

Avslutningsvis uppdateras orderns status i affarssystemet frain KONTROLL till LAGER. Nér
samtliga artiklar i en order har fardigbehandlats arkiveras artikelinforseln i en
ankomstrapport.

Hantering av transitartiklar

Transitartiklar &r gods som vidarelevereras till kund utan att genomga intern bearbetning och
vid hantering av transitartiklar kan det 1 vissa fall tillkomma ett extra steg. Till skillnad frén
hantering av lagerartiklar gors en mer noggrann kontroll dér transitartikeln verifieras mot
tekniska ritningar eller leverantorsspecifikationer, om sddan information finns tillgénglig.
Vissa artiklar stiller sédrskilt hoga krav pd noggrannhet och korrekt paketering.

For vissa transitartiklar krévs dven materialcertifikat som styrker egenskaper sdsom hardhet,
smiltnummer och draghallfasthet vilket ar ett krav innan artikeln kan skickas till nista
station. [ samband med inleverans kan certifikatet nd godsmottagningen pé tre olika sétt, som
fysiskt dokument vid inleverans, via e-post fran inkop eller direkt i affarssystemet Business
Central.

Personalen papekar att vid saknat certifikat kontaktar de inkdpsavdelningen. Om certifikatet
finns skickas detta omgaende annars behover inkop 1 sin tur kontakta leverantdren. Vid
avsaknad av certifikat kan det enligt personalen drdja frdn ndgra timmar upp till flera dagar
att fa certifikat fran leverantoren.

“Ibland behéver jag leta efter certifikatet, det kan ligga i mejlen eller som bifogat dokument
pd orderns sida i affdrssystemet, och om det inte finns mdste jag kontakta inkép.”

- Godsmottagare
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Godsmottagaren beskrev att letandet efter certifikat pé olika stéllen kan vara tidskrdvande och
ta tid frdn mer virdeskapande arbetsuppgifter. Vidare uppgav personalen att
certifikathanteringen i1 grunden &r en standardiserad process, men att den kan bli tidskrdvande
vid leveranser som innehaller manga artiklar med individuella certifikat, vilket resulterar 1 ett
repetitivt arbete.

Slutligen, nér transitartikeln ar packad i en kartong pa ett sékert sétt, skickas det till nésta
station samt dndras statusen pa artikeln 1 affdrssystemet frin KONTROLL till
UTLEVERANS.

Produktionsartiklar (Ramaterial)

Produktionsartiklar utgors av rdmaterial som ankommer till godsmottagningen och registreras
direkt 1 affarssystemet. Dessa material bestar till stor del av ark som anvinds i tillverkningen
av titningar och forekommer i olika dimensioner och materialtyper, dér storleken kan variera
fran 1000 x 1000 mm upp till 2000 x 1500 mm. Efter registrering lagerfors ramaterialet och
status dndras fran KONTROLL till BUFFERT, sedan placeras det pa sin tilldelade lagerplats i
pallstill dar forvaringen dr anpassad efter materialens storlek och hanteringsegenskaper.

Nir behov av material uppstar i produktionen initieras forflyttningen genom direkt
kommunikation, exempelvis genom forfrigningar fran produktionsgolvet. Intervjuer med
godsmottagningspersonalen visar att processen saknar tydlig rutin och kan féorekomma néar
som helst under arbetsdagen. Detta medfor aterkommande avbrott i arbetet, dar
materialforfridgningar ofta prioriteras over andra arbetsuppgifter.
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4.2.4 Tidmétning av arbetsprocess vid godsmottagning

Under observationsarbetet genomfordes tre tidméatningar av hanteringsprocessen for
transitorder. I Tabell 4.1 redovisas de uppmatta tiderna for processens olika moment, fran
registrering till dess att artikeln var fardigpackad och redo att dverldmnas till nésta steg i
processen, alltsd utleverans.

Mattillfalle
1 2 3
Moment Tid (minuter)
Registrering av gods 4 4 2
Borttagning av leverantorsetiketter - 5
Soékning av ritningar samt utprintning 17
Kontrollmatning av artikel/artiklar 3 1 1
Etikettmarkering 2 1 2
Packning 8 - 10
Avslutning och signering - 1 2
Total tid 34 12 17

Tabell 4.1 Uppmiditt tidsdtgang per arbetsmoment vid hantering av transitorder under tre
separata mattillfillen.

Vid forsta mattillféallet hanterades tvéa transitartiklar som skulle samlevereras. Den totala
hanteringstiden for dessa tva artiklar uppgick till 34 minuter, vilket illustreras i tabellen. Det
mest tidskravande arbetsmomentet var att hitta ritningar, med en uppmiitt tid pa 17 minuter.

Sokningen efter ritningar genomfordes i OneDrive genom att anvénda artikelbeskrivningen
53-1006-30 fran artikelinforseln, vilket inte gav nagot resultat. Efter upprepade sokforsok och
konsultation med en kollega lokaliserades ritningen genom en forenklad sdokning pd 53-1006,
vilket resulterade i fyra traffar, varav ritt ritning kunde identifieras.

Godsmottagaren uppmérksammade att dessa tva artiklar var planerade for leverans till kund
en ménad framdt. [ samband med hanteringen kontaktades inkdpsavdelningen i syfte att ta
kontakt med kunden och undersoka mojligheten att tidigareldgga leveransen, for att undvika
onddig lagerhallning. Under tiden kvarstod ordern vid godsmottagningen i véntan pa en
statusuppdatering 1 affarssystemet innan 6verldmning till utleverans kunde ske.
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Den andra tidmétningen representerar en transitorder som omfattar fyra artiklar. Eftersom
artiklarna varken kravde ritningskontroll eller ompackning registrerades ingen tidsétgéng for
dessa arbetsmoment. Vid detta mattillfalle tillkom dock ett extra arbetsmoment 1 form av
borttagning av leverantorens etiketter, vilket var tidskrdvande for denna order.

Vid det tredje mattillfallet hanterades en transitorder omfattande 31 artiklar. Dé artiklarna var
av mindre storlek kravdes individuell styckpackning, vilket var det mest tidskrdvande
momentet for denna order.

4.2.5 Pagaende forbattringar vid godsmottagningen

Under rapportens genomforande observerades att fallforetaget aktivt arbetade med
fordndringar 1 syfte att forbattra arbetsprocessen, bland annat inom godsmottagningen.

Under denna period togs flera forbéattringsatgérder fram som péverkar hur arbetet vid
godsmottagningen dr tinkt att utforas, med mélet att underlétta hanteringen av inkommande
gods. Det édr dock viktigt att notera att dessa atgarder dnnu inte ar fullt implementerade och
inte heller har borjat anvandas aktivt i verksamheten.

I detta avsnitt beskrivs atgiarderna samt hur de forvintas bidra till en effektivare
arbetsprocess. De forbéttringar som tagits fram inkluderar inforandet av skanningssystemet
Tasklet samt tilldgg av ett extra buffertstéllage.

Extra buffertstillage

Den 19 mars installerades ett nytt stéllage vid godsmottagningen, bestaende av fyra hyllplan.
Stéllaget fyller tvd huvudsakliga funktioner: dels som ett sorteringsverktyg, dels som ett
buffertlager for exempelvis emballage och ramaterial.

Sorteringsfunktionen bygger pa en uppdelning dar stillagets vénstra sida anviands for
oregistrerat gods, medan den hogra sidan anvands for gods som har registrerats och invintar
kontroll.

Utover sorteringsfunktionen anvinds stdllaget dven for lagring av emballage och ark
(rdmaterial), d& hyllplanen ar anpassade for storre pallar. Vid observationer framkom dock att
lagerplatserna inte var forutbestimda eller markerade for specifika typer av gods eller
material.

Vid intervju med produktionschefen beskrevs stillaget enligt foljande:

“Den dr uppdelad i tva sektioner, den forsta dr for inkommande gods och stdlls direkt till
vdnster av stillaget istdllet for att ligga pa golvet, och néir man arbetar med godset flyttas
pallen till hoger som kallas for kontroll”

- Produktionschef

Enligt produktionschefen ar syftet med stillaget att minska mangden gods som placeras pa
golvet, vilket illustreras 1 figur 4.3, dér situationen fore och efter installationen jadmfors.

26



Figur 4.3: Bilden visar fore och efter installation av stdillaget vid godsmottagning

I nuldget anvinds stdllaget inte fullt ut enligt den ursprungliga avsikten, utan fungerar i
praktiken 1 stor utstrdckning som ett extra buffertlager. Vid observationer framgér att gods
placeras utan en tydlig uppdelning mellan de olika sektionerna, vilket gor att
sorteringsfunktionen inte tillimpas konsekvent.

Skanningssystem (Tasklet)

Fallforetaget har under de senaste minaderna péaborjat ett forbéttringsprojekt dar hanteringen
av inkommande och utgaende gods successivt dvergér fran manuell registrering till ett digitalt
skanningssystem. Skanningssystemet Tasklet 4r en handhéllen enhet kopplad till
affarssystemet som kan skanna QR-koder och streckkoder. Syftet med systemet &r att
underlatta registrering av inkommande gods, sdsom att kontrollera plocklistan mot foljesedel,
skriva ut etiketter samt hantera artiklar som placeras eller plockas fran lager da varje
lagerplats 4r markerad med streckkod.

“Det dr for att personalen inte plockar fel produkt och dven att fa bort pappershanteringen,
t.ex att personalen ska behova skriva under med sina initialer och sedan spara det i 12
mdnader”
- Produktionschef

Produktionschefen fortydligade vidare att avsikten med Tasklet inte &r att ersitta datorn, d&
detta skulle kunna resultera i ett alltfor stort antal skanningar och ett repetitivt arbetssitt.

I nuldget anvinds Tasklet 1 begransad utstrickning, dd personalen i stor utstrackning utgér
frén tidigare arbetsrutiner. Produktionschefen framholl att funktionaliteten for att skriva ut
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artikelinforsel redan &r atgérdad i1 systemet, vilket godsmottagaren inte visste. Detta indikerar
att det finns en skillnad mellan personalens uppfattning om systemets status och dess faktiska
funktionalitet.

Godsmottagaren framholl Tasklet som ett fordelaktigt system, dels eftersom det eliminerar
behovet av att skriva ut artikelinforsel vid registrering, dels dé& systemet mojliggdr en
snabbare hantering av flera pallar genom att dessa kan identifieras direkt i skanningssystemet.
Enligt operatdren prioriteras manuell registrering 6ver skanning, da inte alla funktioner i
Tasklet dr redo att anvéndas. Exempelvis dr utskrift av etiketter endast mdjlig vid registrering
av gods, vilket dr anvdndbart om godsmottagaren planerar att hantera godset direkt efter
registrering, annars riskerar etiketterna att bli 6verflodigt material.

“Med tanke pa att ndr du gor registreringen sd skapar du dven etiketterna dir, istdllet for
ndr du gor en forpackning och mdrkning till exempel.”
- Godsmottagare
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5 Nulagesanalys

Utifrén insamlad empiri i form av observationer, intervjuer och dokumentstudier
genomfordes en nuldgesanalys av godsmottagningens arbetsprocess. Analysen visar att
arbetsprocessen préglas av flera dterkommande problem kopplade till struktur,
informationshantering och variation 1 arbetssitt. Figur 5.1 sammanfattar de centrala
problemomréaden som identifierats i verksamheten.

Resultaten visar bland annat att hanteringen av gods 1 stor utstriackning sker reaktivt och utan
tydligt standardiserade rutiner. Registrering och kontroll av inkommande gods varierar
beroende pé situation och individ, vilket paverkar informationsflodet och skapar stérningar
for efterfoljande delar av processen. Samtidigt framkommer att flera arbetsmoment bygger pa
manuella arbetssitt och personberoende kunskap, vilket bidrar till bristande &verblick och
svarigheter att skapa ett sammanhéingande flode.

I foljande avsnitt analyseras dessa problemomréaden niarmare utifran hur de paverkar
godsmottagningens effektivitet och arbetsstruktur.
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Figur 5.1 Processkarta over godsmottagningens arbetsflode baserad pd interna dokument
fran fallforetaget. Figuren illustrerar centrala problemomrdden som identifierats
genom observationer, intervjuer och nuldgesanalys.
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5.1 Information och kommunikation

I detta avsnitt analyseras informations- och kommunikationsflédet vid godsmottagningen.
Analysen fokuserar pd hur information delas mellan olika funktioner samt vilka konsekvenser
brister 1 informationsutbytet far for arbetsprocessen och verksamhetens effektivitet.

5.1.1 Pulsmdéten och styrningstavlan

Pulsmoten utgor enligt nuldgesbeskrivningen en central del av det dagliga
informationsutbytet vid godsmottagningen, dér olika funktioner samlas for att dela aktuell
status och relevanta avvikelser 1 verksamheten. Detta ligger 1 linje med teorin om daglig
styrning, dér pulsmoten syftar till att skapa en gemensam lagesbild och mojliggora snabb
koordinering mellan funktioner (Petersson et al., 2012).

Trots att den dagliga styrningstavlan dr den fysiska samlingspunkten for motet utnyttjas den 1
dagsldget i mycket begrinsad utstrdckning. Tavlan, som &r avsedd att ge en visuell overblick
over verksamhetens status, anvinds 1 liten utstrickning som ett aktivt
kommunikationsverktyg under motena. Detta innebér att dess potential att snabbt synliggora
avvikelser, prioriteringar och flodesstatus inte tas tillvara fullt ut. Ur ett teoretiskt perspektiv
innebdr detta att principerna for visuell styrning inte realiseras, da visualisering enligt teorin
ska mojliggora att information snabbt kan uppfattas och forstas direkt utan behov av
omfattande muntlig tolkning (Liker, 2021).

Den begransade anvandningen av visuella hjalpmedel kan dven kopplas till ett mer
overgripande problem i1 informationsflddet. Enligt Christopher (2011) &r tillgéng till tydlig
och synlig information en forutséttning for att skapa transparens och mojliggdra
synkronisering mellan olika delar av verksamheten. Nér information 1 stillet 4r beroende av
muntlig kommunikation 6kar risken for informationsforluster, feltolkningar och att kunskap
blir personbunden. Detta ligger i linje med Slack et al. (2022), som beskriver fragmenterade
informationsfloden som typiska for processer med g integration mellan informations- och
materialfloden.

Vidare framgar att pulsmotena saknar en tydligt standardiserad struktur, da bade innehéll och
langd varierar beroende pa dagsaktuella fragor. Enligt Petersson et al. (2012) samt Liker
(2022) &r standardisering en grundforutsittning for stabila och forutsdgbara processer.
Avsaknaden av en konsekvent struktur kan dérfor begransa motets funktion som
styrningsverktyg, da det blir svérare att systematiskt identifiera avvikelser och folja upp
verksamhetens prestation.

Sammantaget indikerar detta att pulsmotena i nuldget i hogre grad fungerar som ett forum for
informationsutbyte snarare dn ett aktivt verktyg for styrning. Den begransade integrationen
mellan visuell styrning, standardisering och informationsflode bidrar till att arbetet forblir
reaktivt, dér fokus ligger pé att hantera uppkomna problem snarare én att proaktivt styra och
synkronisera verksamheten (Christopher, 2011; Slack et al., 2022).
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5.1.2 Spérning av inkommande gods

Den nuvarande processen for sparning av inkommande gods préglas av lag
informationsintegration och hog grad av manuellt arbete. Informationen om forvéntad
ankomsttid ar inte tillgidnglig i1 affarssystemet, utan kraver manuell insamling via e-post och
externa sparningssystem. Detta indikerar ett fragmenterat informationsfldde, vilket enligt
Slack et al. (2022) ar typiskt for processer med lag grad av integration mellan informations-
och materialfléden.

Enligt Christopher (2011) &r synkronisering mellan informationsflode och fysiskt flode en
central forutsittning for effektiva logistikprocesser. I nuldget saknas denna synkronisering, da
information om leveranser inte foljer godset hela vagen till godsmottagningen i ett
strukturerat systemstod. Detta resulterar i att godsmottagningen saknar framforhallning och
ddrmed tvingas arbeta reaktivt.

Variation i leveranstider, till f6ljd av geografiskt spridda leverantdrer och olika transportorer,
kan vidare forstds genom teorin om processvariation. Enligt Hopp et al. (2011) leder hég
variation 1 inflodet till minskad forutsdgbarhet och forsimrade mojligheter till planering och
resurseftektivitet.

Trots att relevant information i form av sparningsdata existerar, visar analysen att atkomsten
till denna &r ineffektiv. Detta kan kopplas till begreppet informationssloseri inom Lean, dér
Liker (2022) i The Toyota Way beskriver hur onddigt manuellt informationssékande och
bristande systemstdd utgor icke-vardeskapande aktiviteter. I detta fall Gverstiger kostnaden
for att ta fram informationen dess praktiska nytta, vilket indikerar en ineffektiv
informationshantering.

Sammanfattningsvis visar analysen att bristande systemintegration, hog variation och lag
informationsitkomst leder till att verksamheten prioriterar reaktiv hantering framfor proaktiv
planering, vilket tyder pa en lag processmognad.

5.1.3 Ej registrerat inkommande gods — foljdeffekter

Att inkommande gods inte registreras i tid skapar ett avbrott i informationsflodet, vilket
paverkar hela processen negativt. Enligt Slack et al. (2022) ar tillforlitlig och kontinuerlig
informationsdverforing avgorande for att uppratthalla effektiva processer. Nér denna bryts
uppstér ineffektivitet och behov av manuell uppf6ljning.

Problemet kan dven kopplas till bristande standardisering. Enligt Liker (2022) ar
standardiserat arbete en grundforutséttning for stabila och forutsdgbara processer.
Avsaknaden av konsekvent registrering inom 48 timmar tyder pé lag efterlevnad av
standarder, vilket skapar variation och ineffektivitet 1 informationshanteringen.

Bristande informationshantering och standardiserat arbetssitt resulterar 1 bade fysiska och
digitala onodiga rorelser. Digitalt sloseri uppstar nar godsmottagaren maste véixla mellan flera
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mejl och system for att hitta ritt information. Fysiska onddiga rorelser observeras nér
orderhanteraren behdver ga ner till godsmottagningen for att efterfriga om specifikt gods har
anlant, eftersom uppdateringen 1 affarssystemet har fordrojts. Att behdva leta efter personal ar
sloseri, likasé att leta efter verktyg (Petersson et al., 2013; Liker, 2022).

De aterkommande avbrotten i godsmottagningens arbete, till f6ljd av att orderansvariga
behover efterfrdga information, paverkar dven arbetsflodets kontinuitet. Enligt Forsgren et al.
(2021) leder frekventa avbrott och vixling mellan arbetsuppgifter till minskat fokus och
forsamrat arbetsflode, da arbete stindigt behover avbrytas och aterupptas. I
godsmottagningen innebir detta att pdgaende arbetsmoment avbryts for att hantera fragor,
sOka information eller prioritera om arbetsuppgifter, vilket bidrar till ett mer reaktivt
arbetssétt och forsdmrad flodeseffektivitet.

Slutligen paverkas dven relationen mellan avdelningar. Enligt Christopher (2011) ar
fungerande informationsutbyte centralt i interna kund-leverantorsrelationer. Nér
informationsdverforingen brister uppstar irritation och minskad tillit, vilket ytterligare
forsamrar processens effektivitet.
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5.2 Arbetsprocessen vid godsmottagning

I detta avsnitt analyseras arbetsprocessen vid godsmottagningen med fokus pa avbrott,
variation 1 arbetsinnehall, hanteringstid samt bristande standardisering. Analysen belyser hur
dessa faktorer paverkar arbetsflodets stabilitet och effektivitet.

5.2.1 Avbrott och reaktivt arbetssétt (ad hoc)

Arbetsprocessen vid godsmottagningen kénnetecknas av frekventa avbrott. Ett aterkommande
exempel ar ndr inkommande leveranser anldnder, vilket kraver att operatoren avbryter sitt
pagaende arbete for att ta emot gods. Detta bidrar till ett reaktivt arbetssétt dir arbetsuppgifter
hanteras utifran vad som uppstar i stunden, snarare dn enligt en planerad och sekventiell
process. Ur ett Lean-perspektiv innebér detta att arbetsflodet saknar kontinuitet, vilket
forsvarar skapandet av ett jamnt standardiserat flode. Enligt Liker (2022) kan avbrott i
processen kopplas till sloseri da det skapar véntetid och onddiga rorelser 1 arbetet.

Foljande typer av avbrott har identifierats:

Inkommande leveranser som krédver omedelbar hantering

Kommunikation med orderansvarig eller inkdpsavdelning

Forfragningar fran produktionen om material

Praktiska storningar, sdsom behov av hjdlp vid tunga lyft

Fragor fran andra medarbetare (bade via mejl och i person)

Tidskrdvande moment kopplade till att lokalisera ritningar och dokumentation
Problem med utrustning (exempelvis skrivare)

AR

Dessa avbrott innebér att arbetsflodet kontinuerligt bryts, vilket forsvarar mojligheten att
arbeta strukturerat och effektivt.

Dessa avbrott ger upphov till sldseri och ett tydligt exempel ar vintan, som uppstér vid
epostkommunikation dér bade orderansvarig och godsmottagaren behover invéinta svar for att
kunna fortsétta sitt arbete. Till exempel kan orderhanteraren invénta svar vid fragor om
inkommande gods, medan godsmottagaren invintar svar pa fragor gillande certifikat. Bada
parter dr sidledes beroende av information fran varandra for att kunna fortskrida i sina
respektive arbetsuppgifter. Petersson et al. (2013) och Liker (2022) papekar att vantan pa
information eller beslut ar lika kritiskt som véntan pd material.

Ytterligare ett exempel pa vintan identifierades vid sokning efter ritningar. Som framgar av
tidmétningarna 1 avsnitt 4.2.4 kunde detta moment ta upp till 17 minuter, inkluderat den tid
som dgnades at att invinta hjilp fran en kollega. Detta utgdr en outnyttjad resurs som inte
skapar ndgot virde for kunden och darmed éar ett tydligt exempel pa sldseri.
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5.2.2 Variation 1 arbetsinnehéll och komplexitet

Arbetsprocessen varierar beroende pa artikeltyp (lager- och transitartiklar), vilket medfor att
olika arbetsmoment kravs i varje enskilt fall. Exempelvis kraver vissa transitartiklar extra
kontroller mot ritningar och certifikat, medan andra artiklar hanteras mer standardiserat.
Denna variation paverkar processtiden och gor det svart att forutsdga arbetsbelastningen.

Enligt Modig och Ahlstrém (2011) leder hdg variation i en process till lingre
genomloppstider, déir de beskriver att ’ju storre variationen 1 processen ir, desto langre ar
genomloppstiden”. Detta bekréftas dven 1 denna studie genom tidméatningarna, dér
hanteringstiden varierar kraftigt mellan olika order beroende pa artikeltyp, kontrollbehov och
mangden manuella moment.

Variation uppstar dven vid hantering av samma artikeltyp, exempelvis vid enstyckspackning
dér repetitiva moment okar tidsdtgangen och belastningen pa godsmottagaren eller
operatoren. Observationerna visar att vissa leveranser innehaller ett stort antal separata
enstycksforpackningar, vilket medfor upprepade moment i form av uppackning, kontroll och
hantering. Detta innebér att en betydande del av arbetstiden ldggs pa dterkommande
aktiviteter som inte nédvandigtvis skapar varde i processen.

Resultaten indikerar ddrmed att en del av variationen och ineffektiviteten inte enbart &r
kopplad till det interna arbetssittet, utan dven till hur materialet packas och levereras till
verksamheten. Ett mojligt forbattringsomrade skulle dirfor kunna vara att undersdka om
leverantorer kan samforpacka artiklar 1 storre gemensamma forpackningar eller pd annat sitt
anpassa emballeringen utifran verksamhetens hanteringsbehov. Genom att minska antalet
separata hanteringsmoment skulle variationen 1 arbetsinnehall potentiellt kunna reduceras,
vilket kan bidra till kortare hanteringstider och ett mer stabilt materialflode.

5.2.3 Hanteringstid och processvariation vid godsmottagning

Tidmétningarna av hanteringsprocessen for transitorder visar pa en tydlig variation 1 total
hanteringstid mellan de observerade tillfdllena. Denna variation kan kopplas till skillnader 1
orderstruktur, sdsom antal artiklar, behov av ritningskontroll samt férekomst av extra
arbetsmoment som ompackning och etikettborttagning. Resultatet indikerar att processen i
nuldget saknar en hog grad av standardisering, vilket paverkar forutsdgbarheten i arbetet.

Ett sarskilt framtrddande resultat &r att informationsrelaterade aktiviteter, sdsom sokning efter
ritningar, 1 vissa fall utgor en betydande del av den totala hanteringstiden. Detta tyder pa att
tillgangen till relevant information inte ar tillrackligt strukturerad eller lattillganglig. Enligt
teorin om informationsfloden é&r tillgang till korrekt och tillganglig information en
forutsittning for effektiva och synkroniserade processer (Christopher, 2011). Nér information
istéllet behover eftersokas manuellt 6kar risken for avbrott och ineffektivitet i arbetsflodet.

Vidare kan den observerade variationen forstds genom teorin om processvariation, dér
variation i inflodet och arbetsmoment leder till minskad forutsdgbarhet och svarigheter att
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planera resurser effektivt (Slack et al., 2022). I detta fall forstarks variationen ytterligare av
att olika order krdver olika grad av kontroll och hantering, vilket innebér att
arbetsbelastningen blir ojdmn over tid.

Det som framtrider ar att hanteringstiden 1 hog grad paverkas av hur information &r
strukturerad och tillgdnglig, samt av variationen i arbetsmoment mellan olika order. Detta
innebdr att arbetet i praktiken blir situationsanpassat snarare an standardiserat, vilket
forsvérar ett jimnt och forutsdgbart flode.

5.2.4 Bristande standardisering 1 arbetsprocessen

Under observationerna identifierades att en standardiserad arbetsprocess saknas vid hantering
av inkommande gods. En jamforelse mellan den forvantade arbetsprocessen (avsnitt 4.2.1)
och den observerade arbetsprocessen (avsnitt 4.2.2) visar att det forekommer avvikelser fran
hur processen ar tinkt att genomforas. Enligt den dokumenterade rutinen ska registreringen
ske samma dag, alternativt noteras ankomstdatum for senare registrering och detta behover
fortydligas med att registrering bor genomforas senast 48 timmar efter ankomstdatum. Den
dokumenterade arbetsprocessen beskriver en dvergripande och forenklad bild av hur
hanteringen av gods genomfors i praktiken. Det saknades alltsa tydliga arbetssitt och rutiner
vid olika utfall, till exempel arbetsprocessen vid registrering av gods. Standardiserat
arbetssitt synliggor avvikelser i processen, vilket utgér grunden for forbattringsarbete. En
mer detaljerad och vildefinierad arbetsprocess vid godsmottagningen skulle dirmed bidra till
okad stabilitet och forutsagbarhet, samtidigt som det skapar forutsattningar for att identifiera
avvikelser for framtida forbattringsmojligheter.

Informationshantering och systemstod

Brister i arbetsprocessen kan dven identifieras vid hantering av intyg och dokumentation,
avseende ritningar och certifikat, vilket praglas av otydliga och osystematiska rutiner.
Ritningar s6ks manuellt i OneDrive, dir sokresultaten inte alltid dr entydiga och kan kréva
upprepade sokforsok och konsultation med godsmottagaren, vilket tydligt framkom vid det
forsta tidmétningstillfillet (tabell 1). Certifikat kan inkomma via tre separata kanaler, som
fysiskt dokument, via e-post eller direkt i affarssystemet, utan att det finns en faststilld rutin
for var och hur detta ska tillgidngliggoras. Bristen pé standardiserade rutiner for
intygshantering leder till tidskrdvande och icke-véardeskapande sokarbete.

Observationerna visade att avsaknaden av en enhetlig kommunikationsstruktur utgor ett
ytterligare exempel pa bristande standardisering. Christopher (2011) betonar att effektiv
logistik inte enbart handlar om materialfléden, utan likafullt géller om informationsflode dir
olika parter behdver samverka for ett effektivt flode. Det visade sig att
informationsdverforingen till godsmottagningen sker i dag via e-post, muntlig dialog, direkt
kontakt (t.ex. vid pulsmoten) och affarssystemet, utan att det finns ett faststéllt och
gemensamt primért kommunikationssétt. Petersson et al. (2012) framhaller att standardisering
syftar till att identifiera och faststilla det mest &ndamalsenliga tillvigagangssattet for en
process. Avsaknaden av en standardiserad och effektiv informationsutbytesprocess innebar
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att information riskerar att ga forlorad, beroende pé vilken kanal som anvénds och huruvida
mottagaren har mojlighet att uppmérksamma inkommande meddelanden i rétt tid.

”Order och inkop sitter vid sina datorer hela tiden. Men produktionspersonalen har inte tid
att std och ldsa mejl. Sa ndr inkop skickar mejl till godsmottagningen, sd dr det ingen som

1

hinner ldsa dem.’

- Produktionschef

Vidare observerades att anvdandningen av skanningssystemet (Tasklet) har implementerats vid
godsmottagningen men dnnu inte nyttjas till sin fulla potential. Personalen dtergér istillet till
den manuella rutinen, vilket enligt operatoren beror pd att systemet inte 4r redo och fullt
anpassat for det dagliga arbetet. Ett konkret exempel &r att etikettutskrift 1 nuldget enbart ar
mojlig i samband med registrering av gods. Detta innebér att funktionen endast dr anvandbar
om godsmottagaren avser att hantera godset direkt efter registrering, annars riskerar
etiketterna att bli 6verflodiga. Petersson et al. (2012) framhaller att ett standardiserat
arbetssétt forutsitter en tydlig beskrivning av hur arbetet ska utforas, vilket dr en viktig del av
att uppnd forbattring.

“Med tanke pa att ndr du gor registreringen sd skapar du dven etiketterna ddr, istdllet for
ndr du gor en forpackning och mdrkning till exempel.”

- Godsmottagare
Fysiskt flode och sloseri i arbetsprocessen

Ytterligare en fordandring ar det nya buffertstéllaget, vilket var avsett att fungera bade som
buffert och ett sorteringssystem som illustrerar vilken status det inkommande godset har.
Enligt Liker (2021) &r visuell styrning ett kommunikationsverktyg i1 arbetsmiljon, dir
medarbetare snabbt kan se vad som behdver utforas eller vad som avviker frén standarden.
Daremot saknade stéllaget forutbestimda fack och mirkta platser for att illustrera detta. Liker
(2021) fortsétter med att visuell styrning kan illustrera var saker ska placeras och fungera som
signal, dér individen inte behdver pausa for att forstd innehallet.

Det nya stillaget skapar en strukturerad arbetsyta med en tydlig riktning for godsflodet, dar
gods placeras pa vinster sida i avvaktan pé registrering, darefter forflyttas till hoger sida for
kontroll och slutligen flyttas ut vid utférandet av kontroll. Trots denna struktur medfor
upplégget ett flertal forflyttningar utan merviarde. Om den nedersta pallplatsen i1 stdllaget blir
full tvingas personalen lyfta upp gods for att skapa utrymme, vilket innebir en extra
forflyttning och arbetsmoment f6r godsmottagaren. Liknande problematik uppstar nir
personalen behdver komma &t material som &r placerat under annat gods, vilket kréver att
omkringliggande material forst maste flyttas undan for att ge atkomst. Petersson et al. (2013)
papekar att interna transporter aldrig leder till 6kat vérde, och att ett stort antal forflyttningar
signalerar en missanpassad layout eller en ineffektiv process.
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Vid godsmottagningen identifieras dverarbete vid tre olika arbetsmoment. Det forsta dr
erséttning av leverantorsetiketter med fallforetagets egna etiketter. Som framgar av
tidmatningarna i avsnitt 4.2.4 var etikettborttagning det mest tidskrivande momentet vid det
andra mattillfallet. Enligt Liker (2022) och Petersson et al. (2013) innebér dverarbete att
utfora arbete med hogre precision eller fler arbetsmoment dn vad som kravs.

Det andra momentet dr styckpackning av artiklar som levereras i bulk och som maéste
separeras och packas om i foretagets kuvertforpackningar. Vid det tredje mittillféllet krdvde
31 artiklar individuell hantering, och godsmottagaren beskrev hanteringen som tidskravande,
sérskilt vid stora volymer. Detta illustrerar hur belastande och tidskravande detta moment kan
bli. A andra sidan skulle en dkad standardisering av arbetssittet kunna leda till minskat
sloseri vid detta arbetsmoment.
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6 Diskussion

I detta kapitel diskuteras studiens resultat utifrdn den genomforda analysen, vilken baseras pé
den insamlade empirin och den teoretiska referensramen. Kapitlet behandlar dven studiens
praktiska implikationer, metodologiska dverviganden, framtida arbete samt
rekommendationer till foretaget.

6.1 Diskussion av resultat

Reaktivt och svagt samordnat arbetss:itt

Resultaten visar att godsmottagningen i nuldget priglas av ett reaktivt arbetssitt, dir
arbetsuppgifter i stor utstrackning hanteras utifran vad som uppstar i stunden snarare én
genom ett planerat och sammanhéngande flode. Detta kan tolkas som en konsekvens av
bristande standardisering samt en svag integration mellan informations- och materialfloden.
Samtidigt visar studien att variationen i inflodet av gods stéller hdga krav pd arbetsprocessens
flexibilitet, vilket innebér att ett standardiserat arbetssitt behdver vara tillrdckligt
anpassningsbart for att fungera 1 verksamhetens varierande arbetsforhallanden.

Variation i inflodet som forutsittning

Studien visar att variationen i inflodet av gods utgor en central utmaning i sig. Leveranser
anldnder oregelbundet och innehéller ofta flera artiklar och order, vilket forsvarar planering
och skapar variation 1 arbetsbelastning och komplexitet. Samtidigt innebér detta inte att
standardisering saknar betydelse, utan snarare att arbetsséttet behover skapa tydliga rutiner
for hur olika typer av leveranser ska hanteras. Ett gemensamt arbetssitt kan ddrmed bidra till
okad struktur och stabilitet i processen, dven nér arbetsbelastningen varierar mellan olika
dagar och order.

Bristande struktur i arbetsprocessen

Samtidigt indikerar resultaten att avsaknaden av struktur i arbetsprocessen bidrar till
ineffektivitet, exempelvis genom dterkommande avbrott, manuell uppfoljning samt
svarigheter att prioritera arbetsuppgifter. Detta blir sdrskilt tydligt i situationer dar
inkommande gods inte registreras i tid, vilket leder till att orderansvariga behover kontakta
godsmottagningen for att {4 information om leveransernas status. Dessa avbrott paverkar inte
enbart arbetet 1 godsmottagningen, utan skapar dven storningar i angriansande funktioner,
vilket tyder pé att bristerna i processen far konsekvenser for hela det interna flodet.

Bristande tillganglighet till information

Vidare framkommer att en betydande del av hanteringstiden utgors av informationsrelaterade
aktiviteter, sdsom sokning efter ritningar och certifikat. Detta tyder pd att ineffektiviteten 1
processen inte enbart dr kopplad till de fysiska arbetsmomenten, utan 1 hog grad till hur
information ar strukturerad och tillgdnglig. Samtidigt kan detta dven tolkas som en
konsekvens av processens inneboende komplexitet, dér vissa artiklar krdver mer omfattande
kontroll och dédrmed mer informationshantering dn andra. Det blir dirmed inte enbart en frdga
om bristande struktur, utan d&ven om hur vil informationssystem och arbetssétt ar anpassade
till denna komplexitet.
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Pulsmotenas roll i det dagliga arbetet

Resultaten visar dven att de dagliga pulsmotena och den visuella styrningstavlan i nuldget
framst fungerar som forum for informationsutbyte snarare dn som aktiva verktyg for styrning
och uppfoljning av arbetsflodet. Trots att tavlan innehéller information kopplad till risker,
leveranser och atgarder saknas en tydligt standardiserad struktur for hur informationen
anvinds och f6ljs upp i det dagliga arbetet. Detta begrdansar mojligheten att skapa
framforhéllning och gemensam 6verblick 6ver inkommande gods och prioriteringar i
processen. Samtidigt indikerar resultaten att pulsmoten och visuell styrning skulle kunna
utgora en viktig del i att skapa ett mer proaktivt och samordnat arbetssétt, sérskilt om
information om inkommande gods, avvikelser och arbetsbelastning integreras tydligare i den
dagliga styrningen.

Processens utformning och bakomliggande orsaker

En alternativ tolkning dr darfor att ineffektiviteten till stor del beror pa hur processen som
helhet dr utformad. Exempelvis visar resultaten att information finns tillgdnglig inom
organisationen, men att atkomsten till denna ofta ar fragmenterad och kréver manuellt arbete.
Detta vicker frdgan om problemet framst ligger 1 bristande arbetssitt, eller 1 hur
informationsflddet dr organiserat och integrerat i verksamheten.

Buffertstillagets roll i arbetsprocessen

Inférandet av det nya buffertstillaget kan tolkas som ett forsok att skapa struktur i det fysiska
flodet samt minska mangden gods som placeras direkt pa golvet. Utifran ett teoretiskt
perspektiv kan detta ses som ett steg mot visuell styrning, dar syftet ar att tydliggora status i
processen, exempelvis genom att separera ej registrerat gods fran gods som invéntar kontroll.
Samtidigt visar observationerna att stdllaget 1 praktiken inte anvinds konsekvent enligt den
tankta strukturen, utan i stor utstrackning fungerar som ett extra buffertlager.

Det framgér att den fysiska forédndringen i sig inte ar tillrdcklig for att skapa ett mer
strukturerat arbetssitt, utan att den behover kompletteras med tydliga rutiner och arbetssitt
for hur stillaget ska anvéndas. Vidare framgér det att stdllaget i vissa fall bidrar till ytterligare
forflyttningar av gods, exempelvis nér material behover flyttas for att skapa utrymme eller nd
underliggande artiklar. Detta vacker fragan om huruvida 16sningen adresserar
grundproblemet, eller om den snarare hanterar symptomen av ett redan oorganiserat flode.

Skanningssystemets potential och begrinsningar

Inforandet av skanningssystemet Tasklet kan tolkas som ett initiativ for att forbattra
informationshanteringen och minska den manuella administrationen i processen. Systemet
mojliggor exempelvis snabbare registrering, minskad pappershantering samt béttre
sparbarhet, vilket i teorin skapar forutsattningar for ett mer effektivt och integrerat
informationsflode.

Samtidigt visar resultaten att systemet i nuldget anvédnds i begransad utstrickning, da
personalen i hog grad fortsétter att arbeta enligt tidigare rutiner. Det framgar
attimplementeringen av systemet inte fullt ut har forankrats i verksamheten, eller att
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systemets funktionalitet &nnu inte &r tillrackligt anpassad till det dagliga arbetet. Exempelvis
framkommer att vissa funktioner, sdsom etikettutskrift, endast dr anvéndbara i specifika
moment, vilket begriansar systemets praktiska anvdandbarhet.

Detta indikerar att digitala 16sningar 1 sig inte automatiskt leder till effektivisering, utan att
deras effekt ar beroende av hur vél de integreras 1 arbetsprocessen och hur de stodjer det
faktiska arbetsséttet. Ddrmed kan Tasklet ses som en potentiell mdjliggorare for forbattring,
men inte som en 10sning i sig, vilket understryker vikten av att kombinera tekniska verktyg
med fordndrade arbetssétt.

Sammanfattning av diskussion av resultat

Sammantaget tyder resultaten pa att godsmottagningen befinner sig i en balans mellan
behovet av standardisering och behovet av flexibilitet. De identifierade
forbéttringsinitiativen, sdsom inforandet av buffertstillage och skanningssystem, visar att det
finns en stravan mot dkad struktur i bade det fysiska och det informationsmaéssiga flodet.
Samtidigt indikerar resultaten att dessa atgirder i sig inte &r tillrickliga for att skapa ett mer
effektivt arbetssétt, da deras effekt dr beroende av hur vil de integreras i den befintliga
arbetsprocessen.

Ett mojligt forbattringsomréde skulle darfor kunna vara att skapa ett mer standardiserat och
visuellt styrt arbetssatt for hanteringen av inkommande gods. Exempelvis skulle allt
inkommande gods kunna registreras inom en bestdmd tidsram efter ankomst och dérefter
placeras i buffertstillagets olika sektioner beroende pa status i processen, exempelvis “¢j
registrerat”, “under kontroll” och “’klart”. Genom att kombinera detta med skanningssystemet
Tasklet och tydliga visuella markeringar, sdsom fargkodning eller statuskort, skulle
information om godsets status kunna goras mer tillgdnglig for bade godsmottagning och
orderavdelning.

Ett sddant arbetssétt skulle kunna minska behovet av manuella fragor och avbrott fran andra
funktioner samtidigt som det skapar béttre forutsittningar for prioritering och planering.
Standardiserade rutiner for hantering av artiklar med ritningar och certifikat skulle dven
kunna minska variationen 1 arbetsutforandet och tydliggéra nir extra kontroll krévs.
Samtidigt behdver arbetsséttet vara tillrackligt flexibelt for att kunna hantera variationer 1
inflode, artikeltyper och leveransstruktur utan att skapa nya flaskhalsar i processen.

Hur denna balans mellan standardisering, flexibilitet och praktisk tillimpning utformas
framstir dirmed som en central faktor for att skapa en mer effektiv och stabil
materialhantering.
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6.2 Metoddiskussion

Valet av en kvalitativ fallstudie med kombinerade datainsamlingsmetoder har mojliggjort en
djupgéende analys av arbetsprocesser och informationsfloden. Genom att kombinera
observationer, intervjuer och dokumentstudier har studien kunnat belysa bade hur arbetet ar
tankt att utforas och hur det faktiskt genomfors 1 praktiken. Detta har varit avgdrande for att
identifiera skillnader mellan formella rutiner och verkligt arbetssitt.

En styrka ar att observationerna genomfordes direkt i verksamheten, vilket bidrar till hog
verklighetsforankring. Samtidigt finns en risk att personalen anpassade sitt beteende under
observationsperioden. Intervjuerna bygger pd respondenternas egna uppfattningar av
nuvarande arbetssétt och framtida behov for battre arbetssétt, vilket innebér att informationen
kan vara subjektiv. Tidmétningarna baseras pa ett begransat antal tillfallen och bor tolkas som
indikativa snarare dn generaliserbara. Slutligen innebar fallstudiedesignen att resultaten inte
kan generaliseras statistiskt, men bedoms vara analytiskt generaliserbara till liknande
verksamheter med motsvarande processer och problematik.

Etik och hallbarhet

Studien har d&ven genomforts med hédnsyn till etiska och héllbarhetsrelaterade aspekter. Under
intervjuer och observationer har hinsyn tagits till respondenternas integritet genom att
informationen behandlats konfidentiellt och endast anvéants for studiens syfte. Hallbarhet har
dven beaktats genom att studien fokuserar pd hur standardiserade och tydligare
arbetsprocesser kan bidra till minskad stress, ligre fysisk belastning och ett mer langsiktigt
héllbart arbetssétt inom verksamheten.

6.3 Praktiska implikationer

Resultaten visar att det finns en betydande potential att forbéttra effektiviteten i
godsmottagningen genom relativt grundldggande forandringar i arbetssétt och struktur utan
behov av storre investeringar. Sarskilt centralt &r att skapa ett mer proaktivt arbetssatt dér
planering och prioritering baseras pa tillgédnglig information, snarare an att arbetet styrs av
akuta hindelser.

Det mest konkreta forbattringsomradet ar att faststélla direktregistrering som ett krav, det vill
sdga att gods alltid registreras vid mottagning. Som framgar av avsnitt 5.1.3 ar forsenad
registrering en direkt orsak till de &terkommande avbrotten och den manuella uppf6ljning
som belastar bade godsmottagningen och orderansvariga.

Vidare indikerar studien att en dkad standardisering av arbetsprocessen skulle kunna skapa
stabilitet och forutsittningar for ett mer kontinuerligt och jamnare fléde. Detta géller bade
fysiska arbetsmoment och informationshantering, dér en tydligare struktur for exempelvis
certifikat och ritningar skulle kunna minska tidskrédvande sokarbete.
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Utover arbetsprocessen identifierades dven brister 1 hur ritningar och certifikat lagras,
tillgidngliggdrs och soks fram, ndgot som 1 ett observerat fall, redovisat 1 avsnitt 4.2.4, tog upp
till 17 minuter. En enhetlig struktur for namngivning och lagring i OneDrive skulle direkt
reducera detta icke-vardeskapande sokarbete. Avsaknaden av visuell indikation vid
buffertstdllaget bor kompletteras med tydlig méarkning av sektionerna sa att dess avsedda
funktion som visuellt styrverktyg kan realiseras 1 praktiken.

Resultaten visar att inforandet av nya system och arbetssitt kréver en tydlig
implementeringsstrategi for att fa avsedd effekt. Som ett konkret bidrag till fallforetaget har
en reviderad arbetsprocesskarta tagits fram for godsmottagningen, vilken illustreras i bilaga
1. Processkartan beskriver arbetsflodet och rutiner vid mottagning av gods samt kontroll av
transit- och lagerartiklar vid olika utfall, och inkluderar de nyligen implementerade
fordndringarna i form av Tasklet och det nya buffertstéllaget. Darutover innehéller den
tydliga prioriteringsordningar som syftar till att stodja ett mer standardiserat och rutinbaserat
arbete pa lang sikt.

Processkartldggningen som presenterats (se bilaga 1) utgoér en grund for vidare férdjupning,
dér ett nésta steg kan vara att utveckla en dnnu mer detaljerad arbetsprocess med syfte att
faststilla det optimala séttet att utfora varje moment vid godsmottagningen. Standardisering
syftar just till att identifiera och faststélla det mest &ndamalsenliga tillvigagdngssittet for en
process, vilket enligt Petersson et al. (2012) underléttar bedomningen av vad som é&r rétt och
fel samt synliggdr avvikelser i arbetet. Genom att dokumentera och implementera ett sadant
standardiserat arbetssitt skapas forutsittningar for att samtliga medarbetare ska kunna utfora
arbetet pd ett enhetligt och forutbestdmt sitt. Detta innebér att den enskilde medarbetaren inte
behover fatta egna ad hoc-beslut om hur arbetet ska genomforas, vilket reducerar variationen
1 processen och minskar risken for avvikelser.

6.4 Forslag pa framtida arbete

Denna studie har identifierat flera omraden med potential for effektivisering vid fallféretagets
godsmottagning. Baserat pa analysens resultat och de implementeringsutmaningar som
observerats foreslas foljande inriktningar for framtida arbete.

Vidare arbete skulle kunna fokusera pa hur fallforetaget pd bésta sétt implementerar
forandringar i verksamheten, exempelvis genom att studera effekten av de
forbattringsatgarder som foreslagits i denna studie och hur dessa paverkar hanteringstider och
avbrott 1 praktiken.

En annan relevant fragestéllning rér informationsflodet uppstroms 1 forsorjningskedjan.
Studien visar att avsaknaden av strukturerade leveransaviseringar med kopplade
ordernummer &r en central orsak till den laga informationsintegrationen. Framtida arbete
skulle kunna kartldgga och effektivisera informationsflodet mellan fallforetaget och
leverantdren, samt undersoka mojligheten att infora sparning av inkommande gods for att
skapa forutsittningar for ett mer proaktivt arbetssétt vid godsmottagningen.
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Den sista fragestillningen skulle &ven kunna anslutas till ytterligare en studie genom att
analysera hur variationen i1 godsinflddet kan hanteras ur ett logistiskt perspektiv. Detta skulle
exempelvis kunna géras genom att undersoka forutsattningarna for en djupare
leverantérssamverkan kring konsolidering av gods, eller genom att utvardera fordndrade
planeringsprinciper i syfte att jimna ut arbetsbelastningen och skapa ett mer forutsagbart
arbetsflode for godsmottagningen.

6.5 Rekommendationer till foretaget

Utifrén detta presenteras foljande rekommendationer till fallforetaget for att effektivisera
hanteringen av gods vid godsmottagningen.

Ny arbetsprocess och standardiserad arbetsrutin vid godsmottagningen

Den forsta rekommendationen ar att fallforetaget anvinder den nya processkartan (se bilaga
1) som ar framtagen som en grund for ett mer standardiserat arbetssétt vid godsmottagningen
samt for fortsatt utveckling av arbetsprocessen.

Syftet med den nya arbetsrutinen &r att skapa en tydligare struktur for hantering av
inkommande gods samt minska det reaktiva arbetssétt som identifierats 1 nuldgesanalysen.
Den nya processkartan innehdller flera konkreta fordndringar jimfort med nuvarande
arbetssatt:

e Registrering av inkommande gods bor prioriteras och genomforas direkt vid ankomst
for att informationen omedelbart ska bli synlig i affarssystemet.

e Skanningssystemet Tasklet rekommenderas att anvindas som standard vid
registrering och hantering av gods for att minska manuell administration och 6ka
integrationen av forbéttringen 1 arbetsprocessen for att vidare kunna identifiera
avvikelser med Tasklet.

e Det nya buffertstillaget bor anvindas mer konsekvent enligt dess ursprungliga syfte,
dér olika sektioner anvénds for att visuellt indikera godsets status i processen.

e Tydliga prioriteringsordningar och arbetsrutiner bor faststéllas for att minska variation
och skapa ett mer forutsdgbart arbetsflode.

Processkartan bor samtidigt inte ses som en fardig 16sning, utan som ett levande underlag for
fortsatt forbattringsarbete. Nar ett gemensamt och dokumenterat arbetssétt etableras blir
avvikelser tydligare, vilket enligt Petersson et al. (2012) skapar forutséttningar for
kontinuerlig utveckling och forbittring av verksamheten.

Minska overarbete vid etikettborttagning och enstyckspackning

Tidmétningarna och observationerna visar att borttagning av leverantdrsetiketter samt
enstyckspackning ar tidskrdvande moment som inte alltid skapar direkt kundvirde. For att
minska onddigt 6verarbete rekommenderas fallforetaget att forenkla dessa arbetsmoment
genom exempelvis:
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¢ Anvindning av tickande etiketter (blockout labels) eller markning direkt dver

befintlig etikett med svart méirkpenna istillet for att avldgsna leverantorsetiketter
¢ Dialog med leverantorer for att minska behovet av ommirkning och ompackning
e Utveckling av mer standardiserade arbetssitt vid enstyckspackning

Detta kan bidra till minskad hanteringstid och lagre fysisk belastning vid godsmottagningen.

Utveckla ett mer standardiserat pulsmote med visuell styrning

Falltoretaget rekommenderas att standardisera pulsmétets struktur och tydligare anvénda
visuell styrning fOr att synliggdra prioriteringar, avvikelser och status i godsmottagningen.
Utover detta bor pulsméten dven utnyttjas for informationsutbyte och genom att samla denna
kommunikation till ett bestimt forum kan forflyttningar mellan avdelningar och antal me;jl
minskas.

Exempelvis kan tavlan kompletteras med:

e Belysa nér arbete med enstyckspackning pagéar sa att ovrig personal kan hjilpa till

e Status for inkommande gods, t.ex prioriterade order

e Produktion kan visa att det snart kravs nytt material

e Visa avvikelser eller vintande aktiviteter, t.ex extra ovanligt stora leveranser &r pa vig

Pulsmotet bor dven folja en fast agenda dér samma omraden behandlas varje dag. Detta kan
bidra till béttre samordning mellan funktioner och minska behovet av reaktiv kommunikation
under arbetsdagen.

Sikerstill implementering av nya arbetssatt

For att forbattringarna ska fa avsedd effekt krévs en tydlig implementering och forankring i
verksamheten. Studien visar att flera initiativ, sdsom Tasklet och buffertstillaget, &nnu inte
anvinds fullt ut 1 det dagliga arbetet.

Detta kan stodjas genom:

e Utbildning och gemensamma genomgangar

e Tydliga instruktioner och processkartor

e Lopande uppfoljning

e Involvering av personalen i forbattringsarbetet

P4 sa sdtt okar forutsdttningarna for att nya arbetssétt integreras langsiktigt 1 verksamheten.
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7 Slutsats

Studien visar att flera av de identifierade problemen 4r kopplade till samspelet mellan
informationsfldde och arbetsprocess. Brister 1 informationshanteringen paverkar det praktiska
arbetet vid godsmottagningen, vilket leder till avbrott, manuell uppfoljning och ett reaktivt
arbetssdtt. Nedan besvaras foljande fragestillningar:

Fragestillning 1
Hur ser informationsflodet ut i relation till hanteringen av ankommande gods?

Resultatet visar att information om inkommande gods ar fragmenterad och spridd dver flera
olika kanaler. Bristande leveransaviseringar och begriansad framforhdllning gor att
godsmottagningen ofta saknar kinnedom om kommande leveranser. Detta bidrar till ett
reaktivt arbetssétt och dterkommande manuell uppfoljning. Vidare beskrivning och analys
presenteras 1 kapitel 4.1 och 5.1.

Fragestillning 2
Hur ser arbetsprocessen ut vid godsmottagningen?

Studien visar att arbetsprocessen préglas av variation, manuella arbetsmoment och
aterkommande avbrott. Hanteringen paverkas av skillnader i artikeltyper, leveransstruktur
och arbetsbelastning, vilket forsvéarar standardisering och planering. Det finns dven skillnader
mellan den forvintade arbetsprocessen och det faktiska arbetssattet 1 verksamheten.
Resultaten presenteras vidare 1 kapitel 4.2 och 5.2.

Fragestillning 3
Vilka brister och utvecklingsomrdden kan identifieras i informationsflodet och
arbetsprocessen?

Analysen visar att de mest centrala utvecklingsomradena ar kopplade till bristande
standardisering, forsenad registrering av inkommande gods samt lag integration mellan
informationsflode och arbetsprocess. Studien visar att ett mer standardiserat arbetssitt,
tydligare informationshantering och bittre synlighet kring inkommande gods &r viktiga
forutsittningar for att skapa ett mer stabilt materialflode. Mer fordjupning kring detta
presenteras 1 kapitel 6.

Syfte

Syftet med studien var att identifiera forbéttringsmajligheter i hanteringen av inkommande
gods for att skapa forutséttningar for en mer effektiv materialhantering vid
godsmottagningen. Denna studie uppfyller syftet genom att ha tagit fram forbattringsforslag,
vilka presenteras som rekommendationer till foretaget i kapitel 6.6.
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Bilagor

Bilaga 1: Rekommenderad arbetsprocesskarta (del 1 av 2)

Tar emot gods

Identifierades
skador?

detta ska ske bara

tidsbrist

Ja Nej
Notera pa fdljesedeln som
transportoren signerar
fl’efsonalen ska helst registrera detta direkt.\
Det leder till att inkdp och order kan se att
godset har kommit in och slipper komma ner "\'
o for att fraga om gods har anlint ) Y
N Registreras godset direkt?
qasklet bér anvandas for registrering av godD
Notera: Idag kan etiketter skrivas ut med < <
Tasklet bara vid registreringen och inte Ja Nej vid extrem
\_ senare y, Vid registrering av gammal gods

Godset placeras pa héger
Godset ska helst placeras = === sidan, som motsvarar
léangst ner pa hyllan fér att  |= === kontroll

gora forflyttningen lattare.

Artikelinfarsel skrivs ut direkt
och placeras pa godset

Kontroll
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Ankomstdatum noteras

Godset placeras pa
vénster sidan (motsvarar == ===
ej registrerad)

Gods ska registreras
senast efter 48 timmar



Bilaga 1: Rekommenderade arbetsprocesskarta (del 2 av 2)

Helst ska hela pallen hanteras fér att inte ta
onbdig plats pa stillaget. Om stillaget blir fullt
finns risk att gods hamnar pa golvet.

prioiteringslista vid hantering: |=====

1. Akuta artiklar (ska snabbt till kund)
2 transitartiklar
3.lagerartiklar

Transitartikel

Kontrollera dimension,
tjocklek samt antal.
(Specialartikel kontrolleras
mot ritning)

Avviker nagot?

Ja Nej

Placeras pa SPARRAT och
fér att sakerstalla, ta bild och -——— orderhanteraren
sedan kontakta leverantéren meddelas

Orderhanteraren kommer ner

Etikett hantering

Kontroll

Godset flyttas till arbetsstationen (t.ex. vid
arbetsbordet)

———————— Hantera alla eller nagra artiklar.

Artikeln och artikelinférseln flyttas till bordet.
Beroende pa artikeltyp fas féljande arbetsprocess.

Lagerartikel

Kontrollera yttre och inre matt,
tjocklek samt antal. kontrollera
etikettext mot artikelinforsel.
st / 100st

Avviker ndgot?

Ja Nej

Placeras pa SPARRAT och
orderhanteraren
meddelas

Borjar a-nummer

med 3467
Falll Fali2
Ja Nej
e L s sy
Tidskravande Kuvertpackning, varje packning Leverantérens etikett tas bort
arbetsmoment och ersitts med nya etiketter bulkpackning Styckpacknin,
(batchpackning) P &
Lever etiketttas  Omf ik packning,
bort och ersatts med Densig-  Varje packning tejpas och
etikett. etiketteras, batch om 10 st
bildas
Har artikeln certifikat?
Vid anvindning av Tasklet &r nista Placéras pd
Ja Nej steg orelevant eftersom allt skeri fm= === e e -eee- P
lagerplats

systemet

Ta fram / hitta den
Féljsedel och artikelinférsel /
ankomstrapport signeras
Overféra data och sedan och sparas
printa den nya certifikatet

Ordern avslutas fran
godsmottagningen, alltsd
statusuppdateras och flyttas till
utleverans

Féljsedel och artikelinférsel /
ankomstrapport signeras
och sparas
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Bilaga 2: Intervjufragor

Generell intervjuguide
Inledning

1. Kan du kort beskriva din roll pd foretaget och dina huvudsakliga arbetsuppgifter?
2. Hurlange har du arbetat pi foretaget?
3. Hur kommer du i kontakt med godsmottagningen i ditt arbete?

Godsmottagning och arbetsprocesser

Kan du beskriva hur arbetet vid godsmottagningen fungerar idag?

Vilka arbetsmoment upplever du fungerar bra respektive mindre bra?

Vilka utmaningar eller problem upplever du finns vid godsmottagningen?

Vilka arbetsmoment upplever du dr mest tidskravande?

Upplever du att det forekommer vintan, dubbelarbete eller andra typer av sléseri?

Nk WwN e

Kommunikation och informationsflode

1. Hur sker kommunikationen mellan olika avdelningar kring inkommande gods?

2. Vilken information kommuniceras idag?

3. Upplever du att information saknas eller kommer for sent?

4. Hur tycker du att kommunikationen skulle kunna férbattras?
Forbattringsarbete

1. Har ndgra forbattringar eller forandringar genomforts kopplat till godsmottagningen?
2. Hur upplever du att dessa forandringar har fungerat?
3. Finns det forbattringsomriden som du tycker bor prioriteras?

Lean och arbetssitt

1. Arbetar ni med Lean eller liknande foérbéttringsmetoder?
2. Hur sker upplarning och kunskapsoverforing inom verksamheten?
3. Hur arbetar ni med standardisering av arbetsprocesser?

Nyckeltal och uppfoljning

1. Hur mits effektivitet i verksamheten idag?

2. Finns det ndgra KPl:er eller nyckeltal som ar viktiga?

3. Hur skulle kvantitativa data kunna samlas in?
Avslutning

1. Ardet ndgot ytterligare du vill tilligga?
2. Finns det ndgon annan person du rekommenderar att vi intervjuar?
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