
  

 

Tillämpning av Lean-verktygen Muda och 5S på en 
godsmottagning hos ett tillverkande företag 

 

Carl Fazer 

Robin Mattsson 

2023-06-13 

 

  

 

 

 

 

Examensarbete, Grundnivå (högskoleingenjörsexamen), 15 hp  
Industriell ekonomi  

Industriell ekonomi - högskoleingenjör 

 

Handledare: Agnes Danevad 
Examinator: Agneta Sundström 

 



Sammanfattning 
Lean Production är väl etablerat inom tillverkning och serviceindustrin, där Lean-verktyg 
som Muda och 5S används för att identifiera och minska slöserier. Det råder en begränsning i 
forskningen när det gäller användningen av Lean-verktyg inom godsmottagning, vilket 
motiverade en kvalitativ fallstudie på en godsmottagning på ett tillverkande företag. Syftet 
med studien var att identifiera och eliminera slöserier på en godsmottagning med stöd av 
Lean-verktygen Muda och 5S.  

För att uppnå syftet i denna studie samlades data in genom observationer, intervjuer och 
interna dokument. En processkarta skapades utifrån insamlade data över 
godsmottagningsprocessen. Den ursprungliga Muda-modellen anpassades för att vara 
tillämpbar på en godsmottagning i stället för på en tillverkande funktion. Den förändrade 
Muda-modellen testades för att identifiera slöserier inom godsmottagningen för att sedan 
undersöka hur 5S kan användas för att ge förslag på åtgärder för de identifierade slöserierna. 

På fallföretagets godsmottagning arbetar två personer 07:00-15:30 vardagar. 
Godsmottagningen tar emot leveranser av både indirekt och direkt material som sedan ska 
transporteras vidare internt inom fallföretaget. Genom användning av den anpassade Muda-
modellen kunde flera slöserier identifieras på godsmottagningen, bland annat ett komplext 
avrapporteringssystem, onödiga transporter, en osäker avlossningsyta och avsaknad av 
stödjande instruktioner.  

I detta arbete presenterades tre förbättringsförslag. De tre förbättringsförslagen var att 
implementera ett ERP-system för att göra mottagningsprocessen avsevärt mindre komplext, 
införskaffa en lastkaj för att öka säkerheten och minska onödiga transporter samt flytta ett 
AGV-ställage för att minska onödiga transporter. Genom att göra vissa justeringar på Muda-
modellen visade resultaten att Muda och 5S kan vara användbara för att identifiera och 
eliminera slöserier på en godsmottagning. Muda-modellen anpassades genom att avskaffa 
punkt ett och anpassa punkt 3, 4, 6 och 8 för inkommande gods i stället för tillverkning av 
produkter.  

Nyckelord – Lean, Muda, 5S, slöserier, godsmottagning,   



Abstract 
Lean Production is well established in manufacturing and service industries, where Lean 
tools such as Muda and 5S are utilized to identify and reduce waste. Research on the 
application of Lean principles to goods receiving processes is limited, which prompted a 
qualitative case study on a goods receiving department in a manufacturing company. The aim 
of the study was to identify and eliminate waste in a goods receiving setting with support of 
the Lean tools Muda and 5S. 

To achieve the purpose, data was collected through observations, interviews, and internal 
documents. A process map was created based on the collected data of the goods receiving 
process. The original Muda model was adapted to be applicable to a goods receiving context 
instead of a manufacturing function. The modified Muda model was used to identify waste 
within the goods receiving process, and then 5S was studied with purpose of providing 
suggestions for addressing the identified wastes. 

The goods receiving department at the case company is staffed by two individuals who work 
from 07:00-15:30 on weekdays. The department received deliveries of both indirect and 
direct materials, which are subsequently transported within the case company. By utilizing 
the adapted Muda model, several forms of waste were identified within the goods receiving 
department, including a complex reporting system, unnecessary transportation, an insecure 
unloading area, and a lack of supportive instructions. 

In this case study three improvement suggestions were presented. These suggestions included 
implementing an ERP system to significantly simplify the receiving process, acquiring a 
loading dock to enhance safety and reduce unnecessary transportation, and relocating an 
AGV rack to minimize unnecessary transport. Results demonstrated that by making specific 
adjustments to the Muda model, Muda and 5S can be valuable in identifying and eliminating 
waste within a goods receiving context. The Muda model was adapted by eliminating point 
one and modifying points 3,4, 6 and 8 for incoming goods rather than manufacturing 
processes. 

Keywords – Lean, Muda, 5S, waste, goods receiving  
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Ordlista 

Gaffeltruck – Motordriven truck som används för att lyfta och förflytta tunga laster på korta 
avstånd. Gaffeltrucken har ett förarutrymme där en person kan sitta och manövrera fordonet. 

Ledstapel – Motordriven truck som personen står på vid användning. Ledstapel är vanligtvis 
mindre och smalare än en gaffeltruck. 

AGV – Automated guided veichle, ett självkörande fordon som används för att transportera 
material i en fabrik eller lagermiljö. 

Direkt material – Allt material som används direkt i tillverkningen av en produkt. Detta kan 
exempelvis vara träd som används för tillverkning av papper.  

Indirekt material – Allt material som inte används för tillverkningen av en produkt men som 
behövs för att tillverkningsprocessen ska fungera. Detta kan exempelvis vara verktyg, 
belysning, papper och säkerhetsutrustning.
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1 Inledning 
Följande text presenterar studiens bakgrund, arbetets syfte som delas upp i tre frågeställningar och 
avslutar kapitlet med studiens avgränsningar. 

1.1 Bakgrund 
Logistik härstammar från det grekiska ordet ”Logistikos” och det latinska ordet ”Logisticus”, 
vilket i båda fallen översätts till kunskapen om beräkning (Kain & Verma, 2017). Logistik 
definieras, enligt Oliveira et al. (2022), som en planering och hantering av det fysiska flödet 
av material och färdiga produkter från start av flödet till slutet där produkten möter 
slutkunden. Det fysiska lagret är generellt en bindningspunkt som för samman 
produktionslinor, marknader, kunder och återförsäljare. Lagret hanterar allt från råmaterial 
till färdiga slutprodukter. För att motverka brister i logistiken behövs ett effektivt flöde av 
material in och från lagret som även inkluderar hur gods tas emot och hanteras (Oliveira et al. 
2022). Ej fungerande eller dåligt optimerade lagerprocesser kan leda till höga kostnader, låg 
reaktionstid och låg servicenivå där godsmottagningen är en kritisk funktion i logistikkedjan 
(Oliveira et al. 2022).   

En process kan definieras som en återkommande serie av aktiviteter och beslut som syftar till 
att nå ett mål och behöver noggrann kartläggning för att effektivt kunna hanteras för att 
optimera lagerhanteringen (Johansson & Nafisi, 2020). Det kan vara allt från något enkelt 
som att laga frukost till något komplext som en industriell process för produktutveckling 
(Johansson & Nafisi, 2020) och godsmottagningen som vi i denna studie fokuserar på. För att 
förbättra effektiviteten i processerna inom verksamheten behöver företag använda verktyg 
som underlättar processkartläggningen (Oliveira et al. 2022). I processer kan förekomsten av 
slöserier utgöra betydande hinder för effektiviteten vilket gör att slöserier behöver identifieras 
och elimineras med hjälp av till exempel Lean Production verktyg (Liker, 2009). Inom Lean 
Production ingår flera verktyg, däribland Muda och 5S. Muda används som ett verktyg för att 
identifiera icke-värdeskapande aktiviteter medan 5S används för att skapa en kontinuerlig 
förbättringskedja (Liker, 2009). 

Salhieh et al., (2019) menar att ett flertal studier har dokumenterat de gynnsamma effekterna 
av Lean Production, vilka inkluderar minskade kostnader, ökad produktivitet, kortare ledtider 
samt förbättrad kvalitet. Olika Lean Production verktyg har blivit väl etablerade inom både 
tillverknings- och serviceindustrin, och har nyligen också börjat uppmärksammas inom 
lagerhantering som en metod för att skapa värde. Inom forskningen, noteras det att det finns 
en brist på vetenskapliga publikationer som behandlar hur Lean Production kan tillämpas på 
godsmottagning. Denna observation stöds av Oliviero et al. (2022), som konstaterar att 
forskning om lagerhantering generellt sett har undersökt godsmottagning i mindre 
utsträckning än andra kategorier, vilket indikerar att det finns en betydande brist på 
vetenskaplig forskning riktat mot detta specifika område. 

Detta arbete handlar om att utforska i vilken utsträckning Muda, ett Lean-verktyg som enligt 
Liker (2009) ursprungligen utvecklades för att identifiera slöseri inom tillverkningsprocesser, 
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kan tillämpas för att identifiera slöseri i en godsmottagning hos ett större tillverkande företag. 
Studien inkluderar även att undersöka hur Lean-verktyget 5S kan användas för att motverka 
identifierade slöserier. Denna studie har utförts på ett fallföretag vars arbetsprocesser på deras 
godsmottagning har identifierats som problematiska.  

 

1.2 Syfte 
Syftet med detta arbete är att identifiera slöserier på en godsmottagning hos ett tillverkande 
företag med stöd av Lean-verktyget Muda, samt undersöka hur Lean-verktyget 5S kan 
användas för att ge förslag på åtgärder för identifierade slöserier. 

1.3 Frågeställningar 
 Hur kan Muda-modellen anpassas för en godsmottagning? 

 Vilka slöserier kan det finnas på en godsmottagning hos ett tillverkande företag? 

 Hur kan Lean-verktyget 5S användas på en godsmottagning för att motverka 
slöserier? 

1.4 Avgränsningar 
I denna undersökning exkluderas efterföljande processer efter att varorna har transporterats 
från godsmottagningen.  
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2 Metod 
Nedan följer studiens tillvägagångssätt, fallstudier, primär- och sekundärkällor, dataanalys, studiens 
kvalitét, etiska perspektivet och hållbarhetsperspektivet presenteras. 

2.1 Studiens tillvägagångssätt 
I detta arbete har en kvalitativ fallstudie utförts på ett fallföretag inom tillverkningsindustrin 
med analysenhet på godsmottagningen. Enligt Säfsten och Gustavsson (2019) är fallstudier 
vanligtvis rekommenderade när frågeställningar som ”Hur” och ”Varför” ska besvaras. 
Metoden fallstudie har använts i denna studie då det gjort det möjligt att i detalj undersöka 
fallföretaget mer djupgående, vilket kan leda till meningsfull och relevanta resultat om det 
sanna förhållandet som undersöks (Säfsten & Gustavsson, 2019). Som metod för 
datainsamling har vi i denna studie använt triangulering, vilket är en kombination av flera 
tekniker för datainsamling. Triangulering som metod används i detta arbete genom 
användning av flera datainsamlingstekniker för att kunna stärka undersökningens kvalitét och 
trovärdighet (Säfsten & Gustavsson, 2019). Denna fallstudie är grundad på observationer, 
intervjuer och interna dokument från fallföretagets godsmottagning samt litteraturinsamling 
via vetenskapliga artiklar och kända faktaböcker inom logistikområdet. 

 

 

Figur 1 Fallstudiens grund med steg för steg hur fallstudien är utförd. 

Arbetet påbörjades med att definiera syftet och problemformuleringen, följt av ett besök på 
fallföretaget för att samla in information om godsmottagningen. Samtidigt genomfördes en 
litteratursökning för att identifiera forskningsgapet och utveckla en teoretisk referensram för 
att fastställa befintlig kunskap inom området. Insamling av empiri från fallföretaget 
genomfördes genom observationer, intervjuer och insamling av interna dokument. Efter 
insamlingen analyserades all empiri och sammanställdes i diagram, figurer, processkartor och 
text. I sammanställningen av empirin genomfördes även en litteratursökning för att inhämta 
ytterligare kunskap om det relevanta området. Den insamlade empirin och den teoretiska 
referensramen utgjorde grunden för analysen och diskussionen i arbetet, vilket i sin tur ledde 
till förbättringsförslag och slutsatser.  

Litteraturgenomgång

Vetenskapliga artiklar Faktaböcker

Sekundära källor

Interna dokument

Primära källor

Intervjuer

Primära källor

Observationer
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2.2 Fallstudie 
En fallstudie är en empirisk metod som undersöker det nutida fallet djupgående och inom 
dess verkliga kontext. Fallstudiers unika styrka är att hantera en stor variation av data (Yin, 
2018). Enligt Blomkvist och Halling (2015) kan fallstudier ge upphov till ny teori eller 
vidareutveckla teori. Yin (2018) framhåller fyra principer för datainsamling i fallstudier. 
Genom att tillämpa dessa principer ökar läsarens förtroende för fallstudien och dess kvalitet 
(Yin, 2018). Den första principen är att inte bara använda en källa utan att integrera flera 
källor. Enligt Yin, (2018) kan data samlas in på minst sex olika sätt, dokument, arkiv, 
intervjuer, direkta observationer, deltagande observationer och fysiska artefakter. I denna 
fallstudie har den första principen följts genom en kombination av olika källor som ligger till 
grunden för analysen, inklusive vetenskapliga källor, logistiklitteratur från erkända författare, 
observationer, intervjuer och interna dokument. 

Den andra principen är enligt Yin (2018) att skapa en fallstudiedatabas där samtliga data kan 
samlas. Detta har följts genom att en fallstudiedatabas skapades i Microsofts program Teams, 
där all data samlades in för att möjliggöra enkel tillgång och bearbetning. Samtliga dokument 
i pappersform har antingen skannats in digitalt eller fotograferats för att bifogas till 
fallstudiedatabasen. 

Enligt Yin (2018) handlar den tredje principen om att fastställa en kedja av bevis genom att 
använda en mångfald av datainsamlingsmetoder. Det är avgörande att undersöka flera källor 
av bevis som samverkar och sammanstrålar i en gemensam slutsats för att uppfylla denna 
princip. I denna studie har principen tillämpats genom att resultaten från tillexempel 
intervjuer har kunnat stödjas och verifierats genom att jämföras med resultat från andra 
metoder för datainsamling, till exempel observationer.  

Den fjärde principen menar Yin (2018) handlar om att utöva försiktighet när sociala medier 
används som ombud för datainsamling (exempelvis att genomföra en intervju genom en 
chatt). Den sista principen har följts genom att sociala medier ej involverats på något sätt och 
vis och samtliga intervjuer har skett på plats ansikte mot ansikte. 

2.3 Primär- och sekundärkällor 
Primärkällor är data som forskaren har samlat in själv medan sekundärkälla är tidigare 
bearbetad data som hämtats från någon eller något utöver forskaren själv (Blomkvist & 
Halling, 2015). Primärkällor är samtliga empiriska material som tas fram av forskaren, detta 
gäller muntligen, skriftligt eller i annan form. I vetenskapliga studier är primärkällor centrala 
att använda då de bidrar till viktiga definitioner, huvudbeskrivningar, citat, argument och 
påståenden. I denna studie har primärdata samlats in genom observationer och intervjuer.  

Sekundärkällor är de data som samlas in som inte har lika uppenbar koppling till 
undersökningsobjektet (Blomkvist & Hallin, 2015). Sekundärkällorna bör vara information 
som är mindre viktiga i arbetet, en viss fakta, illustrativa exempel och stödjande teori 
(Neville, 2010). Sekundärdata för detta arbete har erhållits från flera källor, inklusive interna 
dokument, vetenskapliga artiklar och teoretiska referensböcker. 
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2.4 Observationer 
Att observera innebär att noggrant iaktta och studera fenomen eller beteenden, och det har 
länge varit en viktig källa till både mänsklig och vetenskaplig kunskap (Säfsten & 
Gustavsson, 2019). Enligt dessa författare används observation ofta som en metod för 
datainsamling i olika forskningsområden, inklusive experiment, fallstudier och 
aktionsforskning. I denna fallstudie utfördes sammanlagt fyra separata observationer.  
 
Observation ett genomfördes under sex timmar av två observatörer med syfte att skapa en 
överblick av verksamheten och för att identifiera vad de kommande observationerna behövde 
prioritera. Dessutom skapades en karta över godsmottagningens layout, vilket visas i Figur 2. 

 
Figur 2 Layout över fallföretagets godsmottagningen, ritad för hand av författarna till denna studie. 

 
Efter att ha erhållit en övergripande förståelse av godsmottagningens arbetsprocesser inleddes 
observation två. Som stöd för observation två utarbetades ett observationsschema i Microsoft 
Excel, kallat observationsschema_1, som innehöll ett antal variabler som skulle observeras. 
Observationsschemat, som presenteras i Figur 3, innehöll information om paketkategorin, 
tidsåtgången för hantering av kollit, placeringen av följesedeln, leverantörsnamn, paketstation 
(dvs. den interna leveransadressen), datum för observationen samt om kollit var en pall eller 
ett paket. Ett kommentarsfält var tillgängligt för att lägga till eventuell ytterligare 
information, medan reflektionsfältet användes för att analysera konsekvenserna av vad som 
skrevs i kommentarsfältet. En av observatörerna dokumenterade observationerna, medan den 
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andra observatören mätte tiden och undersökte leverantörens identitet. Under en period på 12 
timmar, uppdelat på tre arbetspass, observerades totalt 185 kollin som hanterades av 
godsmottagningen (dock hanterades fler kollin än vad som observerades). 
 

 
Figur 3 Observationsschema_1, skapat i Microsoft Excel av författarna. 
 

Syftet med den tredje observationen var att samla in detaljerade data om arbetsprocesserna 
för olika typer av gods. Som stöd utformades ett observationsschema, benämnt 
observationsschema_2, se Figur 4 , som var avsett att användas för att observera steg för steg 
i varje process under processkartläggningen. Observationsschemat bestod av rader för datum, 
utförare och beskrivning av observationerna. Under de beskrivande raderna fanns sex stora 
rutor, varje ruta var tillägnad att beskriva processen i detalj. Observationerna utfördes av två 
observatörer som turades om att observera. Totalt antecknades 12 unika 
avrapporteringsprocesser under en tidsperiod på 13 timmar fördelat på sju arbetsdagar. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figur 4 Observationsschema_2, skapade i Microsoft Excel. Figur 4 Observationsschema_2, skapat i Microsoft Excel av 
författarna. 
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Den sista observationen genomfördes med syftet att verifiera att den data som samlats in i 
observationsschemat under observation tre var korrekt. Vid mottagandet av varje unik 
kollityp, signalerade godsmottagaren detta till observatörerna. Därefter utförde båda 
observatörerna processerna baserat på den data som insamlats i observation tre, med 
godsmottagarna som stöd. Eventuella avvikelser mellan den insamlade data och verkligheten 
identifierades och korrigerades vid detta tillfälle. Alla 12 dokumenterade 
avrapporteringsprocesser genomgick en omfattande granskning och verifierades noggrant 
under en period av fem arbetsdagar, vilket uppskattas ha tagit sammanlagt tre timmar.  
 

2.4.1 Krav vid observationer 
Säfsten och Gustavsson, (2019) menar att när observation ska stå som grund för underlag för 
utveckling av vetenskaplig kunskap krävs det särskilda krav för hur observationen ska 
utföras. Första kravet är att överväga observatörens roll i förhållande till det som observeras, 
inklusive valet mellan ett inifrån (insider)- och utifrån (outsider)-perspektiv vid observation. 
En insider är en del av det som sker vid observation medan en outsider observerar utan att 
faktiskt delta (Säfsten & Gustavsson, 2019). Alla fyra observationerna skedde ur ett utifrån-
perspektiv, för att möjliggöra en objektiv inblick i verksamheten.  
 
Det andra kravet är huruvida observatören kommer vara aktivt deltagande eller icke 
deltagande i det som ska observeras (Säfsten & Gustavsson, 2019). Observation ett och fyra 
kan klassificeras som aktivt-deltagande därför att vid båda tillfällena påverkades 
observationerna av att observatörerna ställde frågor till godsmottagarna. I observation ett 
besvarades frågorna för att komplimentera det som uppmärksammats av observatörerna och 
på så sätt kunna skapa en bättre förståelse. Frågorna i observation fyra utfördes för att 
verifiera att observationerna från observation tre var rätt. Observation två och tre kan 
klassificeras som icke-deltagande, därför att i dessa observationer följde observatörerna efter 
godsmottagarna på avstånd och fyllde i observationsscheman i mån om att påverka processen 
så lite som möjligt.  
 
Det tredje kravet är att vid observationer beakta om dessa utförs genom direkt observation, 
där observatören använder sina egna sinnen, eller genom indirekt observation, där instrument 
används för att mäta och registrera (Säfsten & Gustavsson, 2019). Observation ett, två och tre 
kan klassificeras som direkta observationer, eftersom observatören är fysiskt närvarande och 
aktivt observerar händelserna. Observation fyra kan anses vara en kombination av direkt och 
indirekt observation, då observatören är fysiskt närvarande och aktivt observerar händelserna 
samtidigt som de jämför med tidigare observerade data från observation tre. 
 
Det fjärde kravet är att överväga om observationen ska utformas som strukturerad, vilket 
innebär en tydligt dokumenterad plan för vad som ska observeras, eller ostrukturerad, där 
ingen tydlig plan eller struktur finns på vad som faktiskt observeras (Säfsten & Gustavsson, 
2019). Observation två, tre och fyra kan betraktas som strukturerade observationer eftersom 
de genomfördes med hjälp av förutbestämda observationsprotokoll. Observation ett å andra 
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sidan är en ostrukturerad observation som genomfördes utan en förutbestämd plan eller 
struktur. 
 
Det sista kravet som måste beaktas är graden av påverkan som observatörens närvaro kan ha 
på det som observeras. Sammantaget kan dessa fem krav bidra till att observationerna 
betraktas som tillförlitliga (Säfsten & Gustavsson, 2019). För att uppnå detta måste 
observationen utformas på ett sådant sätt att den är inriktad på frågeställningarna i 
undersökningen, och att observationsunderlaget är noggrant förberett. 
 
Tabell 1 Sammanfattning över tidsåtgång samt hur de olika aspekterna beaktats under observation ett till fyra. 

Observation 1 2 3 4 
Inifrån/utifrånperspektiv Utifrån Utifrån Utifrån Utifrån 
Aktivt/icke-aktivt 
deltagande 

Aktivt Icke-aktivt Icke-aktivt Aktivt 

Indirekt/direkt 
observation 

Direkt Direkt Direkt Kombination av 
direkt och indirekt 

Strukturerad/ 
ostrukturerad 
observation 

Strukturerad Strukturerad Strukturerad Strukturerad 

Tidsåtgång 6 timmar 12 timmar 13 timmar Estimerat 3 timmar 

 

2.5 Intervjuer 
Säfsten och Gustavsson (2019) menar att använda intervju som datainsamlingsmetod kan ge 
både djup och detaljerad information om det som undersökts (Säfsten & Gustavsson, 2019). 
En intervju kan kategoriseras som ostrukturerad, strukturerad eller semistrukturerad. Den 
ostrukturerade intervjun är en intervju där ett fåtal övergripande områden diskuteras men det 
finns inga tydliga frågor till respondenten. En strukturerad intervju är likt en muntlig enkät 
fast med förbestämde frågor och svarsalternativ. Den sista och mest förekommande 
intervjumetoden är semistrukturerad intervju som brukar innefatta beskrivande frågor om 
respondenter, frågor om kunskap, frågor om erfarenheter och upplevelser, frågor om 
beteenden, frågor om åsikter och värderingar samt frågor om känslor (Säfsten & Gustavsson, 
2019). I denna studie har semistrukturerade intervjuer utförts med personal på fallföretagets 
logistikavdelning som har koppling till godsmottagningens arbetsuppgifter.  

Personer som blivit intervjuade var godsmottagningens personalchef, två personer som 
arbetar på godsmottagningen på daglig basis och en person som hanterar all ingående och 
utgående transport på logistikavdelningen. Alla dessa personer besitter en betydande mängd 
erfarenhet av logistikarbete inom fallföretaget. 

Att intervjua fler än en person kallas intervju av en fokusgrupp (Säfsten & Gustavsson, 
2019). I en fokusgrupp kan fler än en respondent besvara intervjufrågorna och tillsammans 
kan de diskutera och reflektera vilket kan bidra till en viss kritik mot det normala gällande 
rutiner och arbetssätt. Fokusgruppintervjuer är lämpligt när forskaren undersöker 
förbättrings- och utvecklingsprocesser. En fokusgruppintervju kan ge stor mängd data samlad 
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på kort tid vilket kan vara relevant vid arbeten som är under en tajt tidsram (Säfsten & 
Gustavsson, 2019). Två av tre intervjuer skedde i form av två intervjuare och en respondent, 
detta för att det inte fanns fler tillgängliga respondenter inom samma tjänst. Godsmottagarna 
intervjuades tillsammans då denna studie var under en tidsram på enbart 10 veckor och syftet 
med arbetet stämde överens med fokusgruppintervjuer passade då forskarna undersöker 
förbättrings- och utvecklingsprocesser.  

Intervjufrågor (se Bilaga 2 och Bilaga3) till logistikchefen och godsmottagarna grundades på 
observationsunderlagen och teori kring de sju slöserier inom Lean. Uppföljningsfrågor har 
ställts under intervjuerna när mer information behövdes eller ytterligare relevant information 
uppkom. Under intervjun med logistikchefen rekommenderade logistikchefen en person på 
transportservice som komplement för logistikchefens svar på intervjuarnas frågor. Nya frågor 
blandade med frågor från tidigare intervjuer kombinerades för en intervju med person på 
transportservice se Bilaga 4. De genomförda intervjuerna spelades in med röstmemo för 
Iphone, och varade i 28 minuter för personalchefen, 36 minuter för godsmottagarna och 25 
minuter för transportansvarig. Efter alla intervjuer har materialet transkriberats genom att 
använda Microsoft Offices transkriberingsmodul där ljudfilen från inspelningen bifogas. 
Transkriberingen kontrollerades av forskarna för stavfel och feltranskriberingar av 
programmet innan den gavs till samtliga respondenter för att ge utrymme för tillägg eller 
tillbakadragning av viss information. Efter tre intervjuer utfördes inga fler intervjuer då det 
uppkom en empirisk mättnad där empiri upprepades. 

Tabell 2 Sammanfattande beskrivning av intervjuer. 

Intervjutabell Personalchef Godsmottagare Transportservice 
Digital inspelning Via röstmemo på 

Iphone 
Via röstmemo på 

Iphone 
Via röstmemo på 

Iphone 
Datum 2023-04-06 2023-04-12 2023-04-13 

Intervjulängd (min) 28 36 25 
Antal ordinarie frågor (st) 13  15  8  

Antal uppföljningsfrågor (st) 5 2 5 
Antal intervjuare (st) 2  2  2  

Antal respondenter (st) 1  2  1  
 

2.6 Litteraturinsamling 
I denna studie har termer som anges i  

Tabell 3 använts som sökord för att söka relevant information som är kopplad till studiens 
frågeställningar. Dessa sökord har tillämpats på högskolans biblioteksdatabas för att hitta 
vetenskapligt granskade artiklar. Sökorden som anges i de fem första raderna i  

Tabell 3 har valts ut eftersom de är lämpliga för ändamålet och redan var kända av forskarna i 
denna studie. De återstående sökorden har använts eftersom de är termer som framkommit 
under datainsamlingen på det studerade fallföretaget. 
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Tabell 3 Sökorden som använts för litteraturgenomgång i arbetet. 

Engelska sökord inklusive synonymer  

Logistics Lean, Muda, 5S 
Process mapping Enterprise resources planning 
Effective Docking bay, loading bay 

Goods reciept, incoming goods department, goods 
reception, material reception, recieving process, 
warehouse recieving 

Vessledependent timewindows 

 

2.7 Interna dokument 
I detta arbete har interna dokument från fallföretaget tillhandahållits forskarna från 
personalen från fallföretaget. Vissa dokument har funnits tillgängliga på godsmottagningen, 
andra dokument har forskarna fått tillgång till efter intervjuer då ny information uppkommit 
under intervjun. Vid observation på godsmottagningen har utdaterade instruktioner 
identifierats vid skrivbordet. Efter intervju med logistikchefen har logistikchefen skrivit ut två 
instruktioner till forskarna, en inventeringsinstruktion och en delinstruktion till ett av 
avrapporteringssystemen som används vid godsmottagningen. Efter intervju med 
transportservice uppkom det information om data som samlats in för två år sedan angående 
ankomsttider för speditörer under en fyra veckors period. Denna data skickades till forskarna 
som sedan sammanställde det i Excel.  

2.8 Dataanalys 
Yin (2018) menar att det finns fyra strategier för att analysera data. Den första strategin för 
dataanalys är att förlita sig på teoretiska frågeställningar. Här använder forskaren teoretiska 
perspektiv och frågeställningar för att analysera och tolka data, med syftet att identifiera 
samband mellan teorin och data. Den andra strategin är att arbeta sig igenom materialet data 
för data. Detta innebär en systematisk genomgång av all insamlade data för att identifiera 
mönster och teman, med syftet att identifiera viktiga faktorer och mönster. Den tredje 
strategin är att utveckla en fallbeskrivning. Här försöker forskaren förstå det specifika fallet 
som studeras och analyserar data för att förstå hur det passar in i den större bilden. En 
beskrivning av fallet skapas och likheter och skillnader med andra liknande fall identifieras. 
Slutligen, den fjärde strategin är att undersöka andras förklaringar. Här använder forskaren 
andra forskningsarbeten och teorier för att analysera och tolka data. Syftet är att undersöka 
hur andra forskare har förklarat liknande fenomen och försöka applicera dessa förklaringar på 
det aktuella materialet.  

I diskussionen och slutsatsen genomfördes en analys av både teorin och empirin enligt Yin 
(2018) fjärde strategi, vilket inkluderade en jämförelse av vårt resultat med vad som tidigare 
forskats och publicerats inom ämnet. 

Yin (2018) andra strategi är den huvudsakliga metoden som använts i denna studie för att 
analysera data, där data kontinuerligt har bearbetats under arbetets gång. Analys av 
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observation ett utfördes direkt efter avslut genom att diskutera det som åskådats, vilket bidrog 
till hur de återstående observationerna och intervjuerna skulle genomföras. Data från 
observation två bearbetades i Microsoft Excel genom att leta efter mönster, och två histogram 
som visualisera medelvärden över tid i sekunder sammanställdes. Det ena histogrammet 
jämförde olika leverantörer medan det andra undersökte hur olika placeringar av packnotan 
påverkade resultaten. Den data som samlades in från interna dokument bearbetades i 
Microsoft Excel och sammanställdes till en lådagram. Syftet var att visualisera fördelningen 
av ankomsttider för olika leverantörer. Analysen av intervjumaterialet genomfördes genom 
en systematisk granskning av transkriberingen, där relevant information markerades med gul 
färg. Därefter sammanställdes den markerade informationen i en flytande text i empiridelen 
av studien. Data som samlades in från observation tre och fyra bestod av beskrivande texter. 
Texterna bröts ner till enkla ord och meningar som representerade olika processaktiviteter, 
detta för att möjliggöra vidare bearbetning med hjälp av en processkarta. 

2.8.1 Processkartläggning 
I dagens verksamheter finns det mängder av processer, det är viktigt att varje process är 
optimerad. För att förbättra effektiviteten i processerna inom verksamheten bör företag 
använda sig utav processkartläggning (Oliveira, et al. 2022). Processkartläggning är ett 
verktyg som används för att skapa en grafisk och visuell modell över processen och på så sätt 
simplifiera kommunikationen mellan människor (Johansson & Nafisi, 2020).  

Analys av en processkarta kan hjälpa att öka kundtillfredsställelsen genom att identifiera 
åtgärder för att minska processens genomloppstid, minska defekter, minska kostnader och 
reducera steg som inte ger mervärde (Damelio, 1999). 

Det finns ett flertal olika modeller för processkartläggning (Johansson & Nafisi, 2020). En 
processkartläggning i dess mest grundläggande form innehåller en input, processaktiviteter 
för att nå processobjektivet och slutligen en output, i Fel! Hittar inte referenskälla. syns 
några av de vanligaste symbolerna i flödesschema vid kartläggning av processer (Johansson 
& Nafisi, 2020).  

Vi valde att tillämpa den mest elementära formen av en processkarta, eftersom vi ansåg att 
användningen av olika symboler kunde orsaka förvirring hos betraktaren. 
Processaktiviteterna parades och kategoriserades med andra processaktiviteter som hade 
liknande mönster, med syfte att förenkla kartläggningen. Under genomförandet återkopplades 
processkartan kontinuerligt med godsmottagarna för att verifiera att kartläggning var korrekt. 
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2.9 Studiens kvalitét 
För att styrka detta examensarbete tillförlitlighet och giltighet har enbart vetenskapliga 
artiklar granskade av andra forskare och kända författare inom Logistik använts som 
litteraturgrund. För att beskriva tillförlitlighet och giltighet används begreppen reliabilitet och 
validitet. Dessa ord används som kvalitetskriterier för flera vetenskaper (Säfsten & 
Gustavsson, 2019). Forskningskvalitén inom denna studie är i hög grad beroende av 
forskarens förståelse av begreppet validitet och förmågan att planera och genomföra 
undersökningar som genererar resultat av högsta möjliga validitet (Säfsten & Gustavsson, 
2019). Hög reliabilitet är ingen garanti för hög validitet däremot är hög validitet en 
förutsättning för hög reliabilitet (Blomkvist & Halling, 2015). 

2.9.1 Reliabilitet 
Reliabilitet kan definieras som graden av konsistens eller stabilitet i resultat som uppnås vid 
upprepade tillämpningar av en given forskningsmetod (Säfsten & Gustavsson, 2019). Att 
uppnå hög reliabilitet innebär att resultatet reproduceras vid upprepning av samma studie, 
oberoende av utförare. Det är emellertid viktigt att notera att reliabilitet kan påverkas av flera 
faktorer, inklusive mätinstrument, forskningspersoner, undersökningssituationen och 
forskarens egen påverkan. För att stärka reliabiliteten i forskning föreslår Säfsten och 
Gustavsson (2019) fyra viktiga moment. 
 
Det första momentet innebär att alla steg i undersökningen ska vara tydligt dokumenterade, 
för att möjliggöra enkel reproduktion av proceduren (Säfsten & Gustavsson, 2019). I denna 
studie har en metodanteckning skapats i Word, med syftet att kontinuerligt dokumentera alla 
aktiviteter som utförts under forskningsprocessen. Metodanteckningen har uppdaterats varje 
vecka studien pågått. Detta är av yttersta vikt för att säkerställa att samtliga relevanta moment 
inkluderas i metodavsnittet. 

 
 Avgränsare: En rektangel med rundande hörn visar starten 

och slutet av en process. 
 

 Operation: En rektangel åskådliggör en operation eller 
aktivitet som har en påverkan på processen 
 

 Beslutspunkt: Diamantformer representerar beslutspunkter 
processen, där ett val måste göras och den efterföljande 
aktiviteten är beroende av det fattade beslutet. Vanligtvis är 
valmöjligheterna i dessa punkter binära, som till exempel 
sant/falskt eller ja/nej.  
 

 Flödesriktare: Riktningen och ordningen av aktiviteter i en 
process representeras av pilar. 

Symbol  Beskrivning 

 

Figur 5 Bilder och beskrivningar av de vanligast förekommande symbolerna vid processkartläggning 
(Damelio, 1999). 
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Det andra momentet innebär användning av ett fallstudieprotokoll, vilket enligt Säfsten och 
Gustavsson (2019) betyder att en noggrant strukturerad projektplan används för att 
genomföra studien. I detta arbete utfördes en sådan plan i form av en projektplan som 
användes som en strukturerad ram för forskningsarbetet. Projektplanen innehöll en bakgrund 
till arbetet där forskningsfrågorna, syftet med studien och dess relevans förklarades. Därefter 
specificerades de frågeställningar som studien skulle besvara och läsaren introducerades till 
valet av fallstudie. En beskrivning av datainsamlingen inkluderades, vilket omfattade 
observationer, intervjuer och interna dokument. Slutligen behandlades de etiska 
övervägandena som var nödvändiga att beakta i studien, inklusive konfidentialitet och 
samtycke från deltagarna.  

Det tredje momentet är att säkerställa systematisk datainsamling och lagring i en databas 
(Säfsten & Gustavsson, 2019). För att stärka reliabiliteten i denna studie har alla originalfiler, 
inklusive observationer, intervjuer och interna dokument, samlats och organiserats i en 
dedikerad databas i programmet Microsoft Teams. I databasen har mappar skapats för att 
sortera data i tidigt skede, exempelvis genom att separera intervju- och observationsdata i 
separata mappar inom mappen ”Datainsamling”. På så sätt har data kunnat kategoriseras på 
ett tydligt sätt. Samtliga dokument har givits beskrivande namn för att underlätta identifiering 
av rätt data.  

Det fjärde tillvägagångssättet som kan stärka reliabiliteten enligt Säfsten och Gustavsson 
(2019) är randomisering. I detta specifika fall har dock inte randomisering varit tillämpligt, 
eftersom det varit brist på tillräckligt många tillgängliga deltagare inom det undersökta 
området på fallföretaget.  

För att stärka reliabiliteten i intervjuerna har respondenterna förberetts genom att 
tillhandahålla frågeställningarna dagen innan. Alla intervjufrågor och uppföljningsfrågor har 
dokumenterats i och inkluderats i intervjuerna (se Bilaga 2, Bilaga 3 och Bilaga4 ). Efter 
varje intervju har transkriberingen skickats eller lämnats ut till respondenten för eventuella 
korrigeringar eller tillägg. Två faktorer som kan påverka reliabiliteten är anonymisering av 
respondenterna och intervjuareffekten som kan uppstå vid intervjuer. Intervjueffekten är den 
effekten som kan uppstå när en person blir intervjuad, personen kan bli påverkad av 
intervjuaren, detta kan leda till lägre reliabilitet.  

En till faktor som påverkar reliabiliteteten är att observationer och intervjuer är mer beroende 
av forskarens tolkningar och förmåga att samla in data jämfört med enkätmetoder, detta kan 
skapa en risk för subjektivitet och systematiska fel (Säfsten & Gustavsson, 2019). Detta har i 
denna studie hanterats genom att observationer och intervjuer har utförts med båda forskarna 
närvarande, på så sätt kunde forskarna komplettera varandra vid tolkningar och oklarheter för 
att minska subjektivitet och systematiska felen.  

2.9.2 Validitet 
För att upprätthålla intern validitet i en studie är det väsentligt att minimera risken för 
alternativa förklaringar till resultaten, vilket i sin tur säkerställer att de slutsatser som dras är 
korrekta (Säfsten & Gustavsson, 2019). Detta åstadkommes genom att systematiskt eliminera 
sådana förklaringar som inte är förenliga med studiens forskningsfrågor. För att öka den 
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externa validiteten måste resultatet kunna generaliseras och reproduceras av andra forskare 
under liknande förhållanden (Säfsten & Gustavsson, 2019). 

En vanlig strategi för att stärka validiteten i forskning är att använda triangulering genom att 
kombinera flera datakällor, metod eller forskare (Yin, 2018). I detta arbete har triangulering 
använts vid både litteraturgenomgången och datainsamlingen. Litteraturgenomgången 
omfattade flera olika datakällor i form av vetenskapliga artiklar och faktaböcker, vilket 
stärker validiteten genom att använde en bred kunskapsbas. Vid datainsamlingen användes 
olika metoder, såsom observationer, intervjuer och interna dokument, vilket bidrar till att få 
en mer heltäckande bild av undersökningsområdet. I detta arbete deltog två forskare vid 
observationerna och intervjuerna vilket ytterligare stärker validiteten genom att minska risken 
för individuella misstag och öka pålitligheten i datainsamlingen.  

Frågorna i intervjuerna utformades noggrant med studiens syfte i åtanke för att säkerställa att 
svaren från respondenterna skulle ge relevant information. Genom att använda triangulering 
och att konstruera frågor som är anpassade för studiens syfte, har denna studie stärkt både 
intern och extern validitet. Att intervjua fel respondent kan även det ge missvisande resultat 
vilket påverkar validiteten (Säfsten & Gustavsson, 2019). I detta arbete bedömer forskarna att 
de har intervjuat lämplig personal, då samtliga personal är anställda inom godsmottagningen 
eller har en direkt anknytning till dess verksamhet.    

Då denna studie fokuserade enbart på ett fallföretag minskar generaliserbarheten på resultatet 
eftersom resultatet från denna studie inte behöver betyda att det stämmer överens med andra 
företag eller branscher. En enskild fallstudie kan vara unik och dess resultat behöver inte 
nödvändigtvis generaliseras till hela populationen, särskilt om fallföretaget har unika 
egenskaper eller omständigheter som skiljer det från övriga. 

Observation och intervjuer som datainsamlingsmetoder har valts i stället för enkätmetoden då 
enkätmetoden kräver enligt Säfsten och Gustavsson (2019) ett högt deltagarantal för att ge 
någon sorts generella data. Den externa validiteten påverkas negativt av att inte använda 
enkätmetoden eftersom observation och intervjuer vanligtvis utförs på en mindre grupp 
deltagare. Detta medför att det blir svårt att generalisera resultaten, medan en enkätmetod på 
ett större urval av deltagare hade kunnat öka generaliseringen av resultatet.  

2.10 Etiska perspektivet 
Det mest grundläggande individskyddskravet inom forskning kan delas in i fyra allmänna 
huvudkrav, dessa är informationskravet, samtyckeskravet, konfidentialitetskravet och 
nyttjandekravet (Vetenskapsrådet, 2002). 

Enligt Vetenskapsrådet (2002) handlar informationskravet om att det är nödvändigt för 
forskare att informera undersökningsdeltagare om deras deltagande i studien och de villkor 
som gäller för deras medverkan. Detta inkluderar att informera deltagarna om att deras 
medverkan är helt frivillig och att de har rätt att avbryta sin medverkan när som helst utan 
konsekvenser.  Samtyckeskravet innebär att forskarna måste inhämta informerat samtycke 
från deltagarna om hur länge och på vilka villkor de önskar delta i forskningen. För att 
uppfylla informationskravet och samtyckeskravet skickades ett missivbrev (se Bilaga 1) ut till 
deltagarna för att tydligt informera dem om deras valmöjligheter och möjligheten att avbryta 
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deltagandet när som helst. Utöver missivbrevet behandlades detta ämne som första punkt vid 
varje observation och intervju på fallföretaget. 

Kravet på konfidentialitet innebär en skyldighet för forskaren att säkerställa att varje 
deltagares personuppgifter behandlas med största möjliga konfidentialitet och att uppgifterna 
förvaras på ett sådant sätt att obehöriga inte får tillgång till dem (Vetenskapsrådet, 2002). För 
att uppfylla detta krav har inga personuppgifter samlats in utöver deltagarnas namn, vilka har 
anonymiserats i rapporten genom att ersättas med termer som godsmottagare, logistikchef 
eller personal från transportservice. De digitala inspelningarna som sparats kommer att 
raderas efter avslutat arbete. 

Nyttjandekravet innebär att insamlade uppgifter endast får användas för forskningens 
ändamål (Vetenskapsrådet, 2002). För att uppfylla detta krav har data som samlats in 
bearbetats för att selektera centrala data som är relevanta för studiens syfte. Samtliga data 
som samlats in i detta arbete kommer ej användas i någon annan studie eller ändamål utöver 
denna studie. Endast den relevanta data har använts i studiens rapport medan resterande data 
har sparats på Microsoft Teams för att raderas efter avslutat arbete.  

2.11 Hållbarhetsperspektivet 
Hållbar utveckling delas in i tre dimensioner, den miljömässiga dimensionen, den sociala 
dimensionen och den ekonomiska dimensionen (Ammenberg & Hjelm, 2014). 

Enligt Ammenberg och Hjelm (2014) inkluderar miljömässiga dimensionen de yttre 
förhållanden som påverkar allt liv som lever på denna planet. Därav är miljötekniska 
lösningar viktiga i arbetet mot hållbar utveckling. Den ekonomiska dimensionen handlar om 
att vara sparsam med resurser, att skapa långsiktighet i samhällets ekonomiska system. Det 
kan innefatta fördelning av resurser mellan olika länder och befolkningsgrupper. Det är 
centralt att samtliga dimensioner integrerar och arbetar tillsammans för att skapa en hållbar 
utveckling (Ammenberg & Hjelm, 2014). Vi konstaterar att vår forskning kring 
tillämpningen av Lean-verktyget Muda på en godsmottagning kan leda till identifiering av 
slöseri som ger upphov till onödigt användande av resurser. Genom att eliminera sådant 
slöseri kan vi bidra till att minska resursanvändningen, vilket i sin tur främjar de 
miljömässiga och ekonomiska dimensionerna. 

Inom ramen för hållbar utveckling innefattar den sociala dimensionen aspekter såsom 
mänskliga behov och utveckling, samt kultur. För att uppnå en hållbar utveckling är det 
viktigt att resurser, makt och inflytande fördelas på ett rättvist, jämlikt och jämställt sätt. 
Viktiga grundprinciper är allas rätt till tillgång till bostäder, rent vatten, sysselsättning samt 
hälso- och sjukvård (Ammenberg & Hjelm, 2014). Vi observerar att vår forskning om 
användningen av Lean-verktyget Muda är överensstämmande med hållbarhetsperspektivet 
även inom den sociala dimensionen. Genom att identifiera slöseri av outnyttjad kreativitet 
bland de anställda, kan de mänskliga behoven uppmärksammas och anställda ges möjlighet 
till utveckling. 
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3 Teori 
Nedan presenteras begrepp och teorier som är relevanta för arbetets syfte, först introduceras 
effektivisering inom logistik, sedan godsmottagning, Lean-Production med ett urval av Lean-verktyg, 
ERP och slutligen slottidssystem. 

3.1 Effektivisering inom logistik 
Enligt Dmuchowski (2021) är logistikhanteringsprocessens centrala uppgift att effektivisera 
företagets verksamhet genom integrerade flöden av material och information, med 
målsättningar som syftar till effektivitet genom kostnadsminimering. Logistiken strävar efter 
att integrera alla logistiska funktioner och processer för att effektivt samordna alla fysiska 
flöden av varor och tjänster och samtidigt lösa problem (Dmuchowski, 2021). 

Enligt Olhager (2013) leder förbättringsåtgärder inom kvalitetsförbättring, 
flexibilitetsutveckling, kostnad- och tidsreduktion till ökad lönsamhet. Begreppet lönsamhet 
består av kapital, intäkter och kostnader (Olhager, 2013). En sammanställning av olika 
vanligt förekommande effekter visas i Tabell 4, vilket indikerar att förbättringsåtgärder inom 
tidsreduktion generellt leder till positiva effekter inom samtliga aspekter av lönsamheten 
(Olhager, 2013).  

Tabell 4. Effekter av olika förbättringsåtgärder på lönsamhetsbegreppets tre delar (Olhager, 2013). 

Förbättringsåtgärd Kapital Intäkter Kostnader 

Tidsreduktion Lägre 
kapitalbindning i 
produktions- och 
lagermaterial, tack 
vare minskad 
genomloppstid. 

Att kunna garantera 
kortare och säkrare 
leveranstider 
förväntas öka 
kundantalet och 
därmed generera 
högre intäkter. 

Lägre 
kapitalbindningskostnader 
av material.  

 

3.2 Godsmottagning 
Det fysiska lagret fungerar enligt Oliveira et al. (2022) vanligtvis som en sammanhållande 
knutpunkt som sammanför produktionslinjer, marknader, kunder och återförsäljare. Därvid 
kan lagret ansvara för hanteringen av både råmaterial och färdiga produkter. Följaktligen kan 
en ineffektiv lagerhantering som inte tar hänsyn till de olika kraven i värdekedjan, som 
leveranstider eller efterfrågan från kunder och återförsäljare resultera i materialbrist för 
produktionen samt överbeläggning av lagret. För att motverka brister i logistiken behövs ett 
effektivt flöde av material in och från lagret som även inkluderar hur gods tas emot och 
hanteras. Enligt Oliveira et al. (2022) är godsmottagningen den första anhalten där diverse 
materialbeställningar anländer vilket medför att den är en kritisk funktion i logistiken. I den 
ingår allt arbete som har att göra med hantering av leveranser från lastbilschaufförer, 
uppdatera lagersaldon, inspektion av inkommande material och att köra ut paket till tilldelad 
plats. Ej fungerande eller dåligt optimerade lagerprocesser kan leda till höga kostnader, låg 
reaktionstid och servicenivå. Detta har även en märkbar inverkan på effektiviteten och 
vinsten för företagets logistikkedja (Oliveira et al. 2022). 
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3.2.1 Utformning av godsmottagning 
Gill (2007) menar att en väldesignad godsmottagning kan avsevärt minska logistikkostnader. 
Bozer et al. (2010) rekommenderar att en godsmottagning ska ha följande attribut för att 
underlätta aktiviteter kopplade till godsmottagning: 

 Utrustad med lastbryggor eller lastkajer för att underlätta godslossningen. 

 Tillräckligt med yta bör finnas tillgänglig för att på ett säkert och effektivt sätt hantera 
inkommande transporter. Ytan bör vara tillräcklig för att möjliggöra mellanlagring 
innan det inkommande godset avrapporteras i informationssystemet och transporteras 
vidare internt. Det är önskvärt att ytan enbart används för godsmottagning för att 
underlätta materialhanteringen och öka säkerheten. 

 Välfungerande informationssystem för att hantera avrapportering av det inkommande 
gods. 

 Jämna arbetsflöden där det minimalt förekommer överbelastning eller stillestånd. 

Truckkörning sker frekvent på godsmottagningar och, enligt Arbetsmiljöverket (2014a) ska 
användning av truckar avgränsas från miljöer med mycket gående för att förebygga riskerna 
för personalskada. Arbetsmiljöverket (2020b) rekommenderar att vid lossning utomhus ska 
det finns tak som skyddar mot nederbörd och snöras. Vid varumottag där det sker stora 
mängder lossning av gods rekommenderar Arbetsmiljöverket (2020b) att det ska finnas 
tillgång till lastkaj. Gill (2007) hävdar att vid utformning av lastbryggor är det viktigt att ta 
hänsyn till flera faktorer såsom volymen av inkommande gods, väderförhållanden, kapacitet i 
terminalen, frekvensen av transporter samt typen av truck- och lyftutrustning som används. 

Bozer et al. (2010) hävdar att behovet av arbetskraft, utrustning och utrymme vid 
godsmottagning beror till viss del på hur mycket förberedande aktiviteter som utförs innan 
beställningarna når mottagningen. Ett alternativ kan vara att förbättra planeringen av det 
inkommande godset genom att samarbeta med säljare och leverantörer, vilket kan leda till ett 
jämnare arbetsflöde. Ett annat motiv för att arbeta med förberedande aktiviteter är att man 
kan påverka hur godset anländer och i vilken form, vilket möjliggör en optimering enligt 
verksamhetens behov. En tredje fördel är att sändningen tydligt kan märkas med information 
som är anpassad för verksamhetens informationssystem. En snabb och korrekt mottagning är 
fördelaktig både för mottagaren och säljaren, eftersom produkten kan tas i bruk snabbare och 
fakturan kan attesteras snabbare (Bozer et al. 2010). 

3.3 Lean production 
Toyota utvecklade begreppet Lean Production eller The Toyota Production System (TPS) 
som står för resurssnål produktion. TPS har visat sig vara ett högkvalitativt arbetssätt som 
bygger på verktyg och metoder för kvalitetshöjning, såsom Muda, 5S, Just-in-time, Kaizen, 
Judoka och Heijunka (Liker, 2009). Ett huvudsyfte med Lean Production är att eliminera 
slöseri, såsom icke värdehöjande aktiviteter och skapa värde för kunden.  

För att minimera icke värdeskapande aktiviteter i lagerhantering är det nödvändigt att 
identifiera alla slöserier. Inom lagerhantering kan Lean-principer användas för att optimera 
lagerbeställningar genom att minimera icke värdeskapande aktiviteter vid mottagning, 
inleverans och borttransport. Genom användning av Lean Production på lagerhantering kan 
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företag uppnå konkurrensfördelar såsom högre leveransprecision, bättre lagerintegritet, 
effektiva informationsflöden, hantering av kundkrav och anpassning till 
marknadsförändringar (Salhieh et al., 2019). 

3.3.1 Muda (Slöserier) 
Konceptet slöserireduktion härrör från Lean Production-filosofin (Salhieh et al., 2019). Enligt 
Liker (2009) är slöseri en process som leder till ökade kostnader och tidsåtgång utan att skapa 
något värde för kunden. Det krävs en kartläggning av alla processer för att optimera dem och 
behålla endast de nödvändiga funktionerna för att minska slöserierna (Alieva & Haartman, 
2020).  

Nedan finns Figur 6 som illustrerar de 7+1 slöserier som beskrivs i Lean production för att 
sedan mer detaljerat beskriva varje del i Muda-modellen (Liker, 2009).  

 

 

Figur 6 Beskrivning av de 7+1 slöserier enligt Lean (Liker, 2009). 

1. Överproduktion – En situation som uppstår när produktionsvolymen överstiger 
efterfrågan vilket leder till överproduktion och överbemanning.  

2. Väntan – En arbetares väntetid till följd av resursbrist eller maskinproblem. 
3. Onödiga transporter – Maximera elimineringen av onödiga transporter av produkter 

för att minska kostnader och förbättra produktionsflödet. 
4. Onödig bearbetning – Onödig bearbetning av produkter eller användning av felaktiga 

eller ineffektiva verktyg för bearbetning kan undvikas för att optimera 
produktionseffektiviteten. 

5. Onödigt stora lager – En överdriven lagerhållning av material kan leda till förlängda 
genomloppstider, ökad kassation av varor, skador på produkter, onödiga kostnader för 
transport och lagerhållning samt förseningar. Dessutom kan överdriven lagerhållning 
maskera problem med produktionsplanering, försenade leveranser från leverantörer, 
felaktiga produkter och långa ställtider.  

7 + 1 
slöserier

enligt
Muda

1. 
Överproduktion

2. Väntan

3. Onödiga 
transporter

4. Onödig 
bearbetning

5. Onödigt stora 
lager

6. Onödiga 
arbetsmoment

7. Felaktiga 
produkter

8. Outnyttjad 
kreativitet
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6. Onödiga arbetsmoment – Detta inkluderar alla onödiga rörelser som utförs av 
medarbetare under arbetsmoment, till exempel sträcka sig efter eller placera något vid 
fel tillfälle.  

7. Felaktiga produkter – Tillverkning av defekta produkter eller utförandet av 
reparationer och omarbetningar innebär slöseri med tid och energi. 

8. Outnyttjad kreativitet hos de anställda – En chef som undviker att involvera och 
lyssna på sin personal riskerar att gå miste om värdefulla insikter, idéer, kompetenser 
och utvecklingsmöjligheter, vilket kan resultera i förlorad tid. 

De första sju typerna av slöseri är allmänt kända som de sju hårda slöserierna, medan den 
åttonde typen är relaterad till mänskliga faktorer, vilket innebär att outnyttjad kreativitet, 
negativa attityder eller underutnyttjande av personalens kompetenser och expertis är slöseri 
(Salhieh et al., 2019). 

3.3.2 5S 
I massproducerande företag uppstår mängder med slöseri under tid (Liker, 2009). Slöseriet 
döljer problem som blir ett dåligt fungerande arbetssätt som sedan accepterats av medarbetare 
på arbetsplatsen. 5S är ett verktyg för att hålla det rent och snyggt i fabriken. Det bidrar även 
till att eliminera slöseri som skapar misstag, defekter och skador. De fem S:en skapar en 
kedja av ständiga förbättringar med fokus på arbetsmiljön (Liker, 2009). En process är sällan 
helt perfekt och kan alltid förbättras. Enligt Pereira et al. (2016) är standardisering en metod 
för att fastställa, kommunicera, följa och förbättra arbetssätt. Standardiserat arbete innebär en 
uppsättning arbetsrutiner som fastställer de bästa sekvenserna för varje process och 
arbetstagare. Målet med standardiserat arbete, liksom andra Lean-verktyg, är att minska 
slöseri samtidigt som det maximerar prestandan av varje arbetstagare (Pereira et al. 2016). 
Utöver att ge kostnads- och effektiviseringsfördelar, underlättar det också utbildningen av 
nya anställda som involveras i processen, och minskar risken att förlita sig på en enskild 
anställd (Espíndola et al. 2019). Enligt Espíndola et al. (2019) är det viktigt att involvera de 
anställda vid standardisering för att identifiera det bästa sättet att utföra en viss aktivitet. 
Enligt Liker (2009) följer de fem S:en följande utformning: 

1. Sortera – Att rensa ut saker som sällan användas. 
2. Strukturera – Att organisera och märka upp varje saks plats. 
3. Städa – Att göra rent på arbetsplatsen. 
4. Standardisera – Skapa tydliga standardiserade arbetsrutiner för att se till att de första 

tre S:en följs. 
5. Skapa en vana – Ledningen behöver regelbundet kontrollera och granska att detta 

följs för att upprätthålla disciplinen. 
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Figur 7 En visualisering över de fem S:en och hur det är en oändlig process av ständiga förbättringar (Liker, 2009). 

Sortera 

Inom Lean-metodiken innebär ordet seiri att vidta åtgärder för att förbättra och effektivisera 
arbetsprocesserna. Detta inkluderar en systematisk sortering av arbetsplatsen för att eliminera 
onödiga verktyg, oanvända maskiner, produkter med defekter, papper och dokument. 
Sorteringen leder till flera fördelar såsom en mer effektiv användning av arbetsyta, enklare 
uppgifter, minskning av faror och en betydande minskning i distraherande kaos. Genom att 
införa en konsekvent och genomgripande sortering av arbetsplatsen, kan resultatet bli en mer 
organiserad och produktiv arbetsmiljö (Sangode, 2018). 

Strukturera 

Begreppet seiton inom Lean-metodiken avser ordning och reda. Strukturerad förvaring 
innebär att varje objekt placeras på en lämplig plats för att göra det lättillgängligt när behov 
uppstår. Genom en välorganiserad och effektiv förvaring kan personalen enkelt hitta de 
viktigaste föremålen som behövs i processen, vilket kan bidra till en mindre stressig 
arbetsmiljö (Sangode, 2018). 

Städa 

I japansk kultur avser ordet seiso att städa eller rengöra. Inom Lean-metodiken innebär seiso 
att varje individ på arbetsplatsen varje dag utför städning för att upprätthålla produktiviteten. 
En ren och organiserad arbetsmiljö kan leda till att personalen känner ökat engagemang och 
ägarskap av verksamhetens mål och vision, vilket kan påverka positivt på både 
produktiviteten och trivseln på arbetsplatsen (Sangode, 2018). 

Standardisering 

Seiketsu är en princip inom Lean-metodiken som syftar till att upprätthålla en ren och 
organiserad arbetsplats. Vid implementeringen av nya standarder och bästa praxis är det 
viktigt att de gamla metoderna gradvis försvinner för att ersättas av nya mer effektiva rutiner. 
Trots detta kommer de nya standarderna sannolikt att kräva övervakning och uppmuntran tills 
de blir invanda och bekräftade. För att underlätta denna process kan påminnelser om de nya 
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rutinerna eller standarderna användas, exempelvis i form av visuella hjälpmedel eller e-
postmeddelanden (Sangode, 2018). 

Skapa en vana 

Ordet shitsuke, inom ramen för Lean, innebär disciplin som en princip för att följa 
överenskomna regler och rutiner på arbetsplatsen. För att upprätthålla en formell rutin som 
inkluderar träning och kommunikation, är det nödvändigt för organisationen att främja 
disciplinära åtgärder som stöder företagets 5S-rutiner och skapar en kultur av disciplin 
(Sangode, 2018). 

3.4 Enterprise resources planning 
Aggarwal et al. (2021) definierar Enterprise Resources Planning (ERP) som en databas som 
innehåller information om inköp, försäljning, produktplanering, ekonomi och lagerhantering. 
Enligt Lin et al. (2018) är ERP en typ av programvara för processhantering, som används för 
att samla in, lagra, hantera och tolka data som matas in från produktionsverksamheten, 
antingen manuellt eller automatiskt. Enligt samma källa utgör ERP-system en central del för 
företag i deras strävan efter att skapa konkurrensfördelar och uppnå mål effektivare. ERP-
system anpassas främst för spårning av material, produktionsplanering och resurshantering i 
tillverkande företag. Fördelarna för företaget inkluderar kostnadsminskning, minskat antal fel 
i processen, ökad effektivitet och förbättrad övervakning av försörjningskedjan. 
Implementering av ERP-system kräver stora investeringar, därför behöver det vara tydligt 
mätbart hur det kan effektivisera processerna. Enligt Aggarwal et al. (2021) upplever de 
flesta företag fördelar jämfört med konkurrenter, eftersom deras effektivitet i 
materialplanering, materialhantering, transporter och intern kommunikation har ökat 
avsevärt. 

3.5 Slottidssystem 
Enligt Chen et al. (2013) kan slottider användas som ett verktyg för att planera anländandet 
av transporter för ingående och utgående gods, genom att bestämma och tilldela tillåtna 
tidsfönster till speditörerna. Användandet av besöksbokningar är vanligt förekommande inom 
många branscher, tillexempel vid läkar-, frisör- eller optikerbesök. Cayirli et al. (2012) menar 
att slottider inom sjukvården förbättrar verksamhetens produktivitet och kundupplevelsen, 
genom att jämna ut efterfrågan och minska osäkerheten i fråga om ankomsten av patienter, så 
att kapacitet och efterfrågan anpassas bättre. Dessa fördelar kan utgöra skäl för att applicera 
slottidssystem i flera branscher. Enligt Cayirli et al. (2012) finns det inte en generell regel för 
hur slottidssystemet ska vara uppbyggt utan varje verksamhet måste utvärderas individuellt. 
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4 Empiri 
Följande text presenterar en beskrivning av fallföretaget utifrån företagsintroduktionen samt det 

empiriska resultatet som samlats in via observationer, intervjuer och interna dokument. 

4.1 Beskrivning av fallföretaget 
Fallföretaget är världsledande inom deras område med över 40 000 anställa globalt. 
Fallstudien har utförts på fallföretagets verksamhet som är lokaliserat i Mellansverige, som 
består av två fysiska fabriksenheter, de båda fabrikerna är i sin tur indelade i olika sektioner 
med egna organisationer. Logistikavdelningen befinner sig fysiskt på ena av fallföretagets 
fabriksenheter och fungerar som en supportavdelning som servar alla sektionerna. 
Logistikavdelningen har genomgått betydande organisationsförändringar under de senaste 
åren, vilket har resulterat i en minskning av personalresurser som är tilldelade 
godsmottagningen. Dessa organisationsförändringar har även lett till att personal som har en 
betydande erfarenhet har lämnat organisationen antingen på grund av pension eller för att 
söka andra karriärmöjligheter. Ytterligare, har det implementerats nya informationssystem 
inom fallföretaget vilket har påverkat godsmottagningsprocessen. Fallföretagets olika 
sektioner använder idag olika informationssystem, de olika systemen kräver i sin tur unika 
processer för mottagning av ankommande gods. Organisations- och 
informationssystemsförändringarna har lett till att det i dagsläget saknas dokumentation över 
hur de aktuella processerna för ankommande gods ser ut. Fallföretagets interna kunder 
upplever att godsmottagningen håller en låg kvalitét gällande tidseffektivitet och paket som 
inte anländer till rätt plats. 

4.2 Beskrivning av godsmottagningen 
Fallföretagets godsmottagning är öppen från 07:00 till 15:30 från måndag till fredag. Denna 
enhet tar emot varor till alla avdelningar på företagets två fabriker, vilket inkluderar både 
direkt och indirekt material. Antalet inkommande leveranser varierar dagligen, med en 
uppskattning på cirka 100 kollin per dag, inklusive både pallar och paket. Leveranserna kan 
innehålla en rad olika föremål, från stora produkter som 85-tums TV-apparater och oljefat, 
till mindre varor som hörselskydd och skosulor. Vanligtvis är två personer bemannade vid 
godsmottagningen, varav minst en person alltid måste vara fysiskt närvarande vid 
godsmottagningen om varor anländer. Godsmottagningspersonalen har huvudansvar för 
följande arbetsuppgifter: 

 Lossning av inkommande gods från lastbilar. 

 Se till att emballage, lastbärare och transportmedel är intakta. 

 Avrapportera rätt ankommet kolli och antal i de interna systemen. 

 Lokalisera vart leveransen ska skickas internt. 

 Skicka vidare kollit till rätt adress internt.  

 Hantering av oljefat och restprodukter från produktionen. 

 Upprätthålla renlighet och ordning på godsmottagningsområdet. 

Till förfogande för hantering av allt inkommande gods har godsmottagningsoperatörerna två 
gaffeltruckar, två ledstaplar och ett rullband. Ledstaplarna delar de med förrådspersonalen 
som också är en del av logistikavdelningen och har sin verksamhet belägen i närhet till 
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godsmottagningen. Den ena gaffeltrucken har annorlunda gafflar för att kunna tömma 
restproduktkärl, vilket betyder att det bara finns en gaffeltruck tillgänglig för lossning av 
kollin från lastbilar. 

Fallföretagets godsmottagningen ser ut enligt Figur 8. 

 

Figur 8 Layout på fallföretagets godsmottagning ritat av författarna av studien. 

  

På höger sida av Figur 8är porten där inkommande gods tas in. Det syns inte på Figur 8att 
utanför porten är det en stor asfalterad vändplan utan tak som är tillägnad till lossning. Vid 
lossning av pallar, förvaras dessa på den golvyta som är utformad med en sned markering 
enligt layouten. Om i stället lossat gods består av paket, så placeras dessa på en rullbana som 
är placerad ovanför skrivborden. Rullbanan används för att tillfälligt lagra paket och gods 
innan de undersöks och skickas vidare till korrekt intern destination. 

Den interna adressen är bundet till en paketstation i närheten till den interna beställarens 
fysiska arbetsplats, där får beställaren själv hämta sitt kolli. Ifall det saknas tillräcklig 
information om paketet, skickar godsmottagarna e-post till inköpsavdelningen och begär mer 
information. Därefter placeras paketet på det bord som är avsett för paket med bristfällig 
information, beläget till höger enligt layouten. Paketet mellanlagras tills godsmottagaren 
mottagit nödvändig information från inköpsavdelningen. Mopedvagnen används som 
lagringsyta för paketstationer med nummer som börjar på 1xx, och den blå vagnen används 
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för paketstationsnummer som börjar på 2xx. Eftersom paket till paketstation 112 är extra 
förekommande, finns det en tillägnad pall till 112 mellan mopedvagnen och blåa vagnen. Sen 
finns det ett även ett bord som är uppmärkt med GSA/IT, där ställs kollin som hämtas själva 
av beställaren. Mopedvagnen körs två till tre gånger per dag av annan logistikpersonal för att 
lämna ut interna paket. Den blåa vagnen hämtas av en traktor två gånger per dag för transport 
till det andra fabriksområdet, där paketen sen körs ut internt av annan logistikpersonal. Varje 
gång traktorn hämtar en vagn tar den med en ny från andra fabriken, det fungerar som ett 
internt returflöde mellan fabrikerna 

Godsmottagarna har två skrivbord till förfogande där det finns en dator med 
avrapporteringssystem på varje skrivbord. Mellan skrivborden finns en skrivare som används 
för att kopiera följesedlar eller skanna in dokument när det behövs. Till höger om skrivbord 1 
finns en ”42***” vagn, där samlas alla paket som ska förrådsläggas. I stället för att lämna 
varje förrådspaket individuellt transporteras flertalet paket på vagnen i jämna mellanrum till 
förrådet, vars ingången är lokaliserat vänster om bordet för GSA/IT. Utanför ingången till 
vänster har förrådet yta tillägnat inkommande gods som är skrymmande, här ställer 
godsmottagningen allt gods som levereras på pall och ska till förrådet. I vänster nedre hörn 
finns två pallställage utmarkerade, det är cirka 70 meter mellan dessa. Det högra ställaget 
används av förrådspersonalen för lagring av skymmande produkter, det vänstra används som 
hantering av vidaretransport av ankomna gods internt inom fabriken. Dessa pallar skickas via 
AGV. De svarta fyrkantiga rutorna symboliserar pelare. 

4.2.1 Intervjudata baserat på personalens syn på godsmottagningen 
Intervjupersonerna som agerade som godsmottagare hade en anställningshistorik på två 
respektive fyra år vid godsmottagningen. Intervjupersonen som arbetade som 
transportansvarig på transportservice hade varit sysselsatt där i 15 år. Dennes främsta 
sysselsättning bestod av att upprätthålla kontakten med speditörer och stödja övriga delar av 
logistikverksamhet genom att bistå med plockning, lastning och liknande logistikarbete. Sista 
intervjupersonen hade verkat som logistikchef under ett och ett halvt år och ansvarade för 
personalen inom hela logistikavdelningen, vilket innefattande både transportservice och 
godsmottagning. Samtliga intervjupersoner hade tidigare varit anställda vid fallföretaget 
under en betydande tid innan de erhöll sina nuvarande positioner. 

Enligt intervjurespondenterna är arbetsbelastningen på godsmottagningen ojämn och varierar 
beroende på dag och tidpunkt. Enligt transportansvarig finns en överenskommelse med ett 
begränsat antal speditörer gällande specifika leveranstider, medan majoriteten av speditörerna 
inte har några sådana överenskommelser. Vissa dagar och tidpunkter är det flera speditörer 
som anländer till mottagningen samtidigt medan det vid andra tidpunkter kan vara långt 
stillestånd mellan leveranserna. Måndagar är den dag som upplevs vara högst belastning, 
vilket beror på att godsmottagningen är stängd under helgen och att många 
långdistanstransporter som sker under helgen anländer på måndagen.  

Ytan på godsmottagningen är begränsad och det blir snabbt trångt när mycket gods anländer 
samtidigt. Platsbrist leder ofta till att godset behöver flyttas flera gånger för att skapa 
framkomlighet.  
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En annan orsak till att godset måste flyttas flera gånger är att det är dåligt uppmärkt från 
leverantörerna. En pall kan exempelvis enbart vara märkt på en sida, vilket kräver att den 
måste vridas för att rätt information ska kunna läsas om informationen sitter på kortsidan bort 
från trucken. Ett annat exempel är att en leverans anländer med bristfällig information om hur 
godset ska hanteras, vilket leder till att det måste ställas åt sidan tills fullständig information 
kan erhållas från inköparna. En del leverantörer som levererar gods på pall saknar en 
heltäckande botten på pallen, vilket resulterar i att AGV:s laser inte kan upptäcka pallen 
eftersom den lyser igenom springorna på pallen. Detta orsakar problem när godset ska 
transporteras internt med AGV. Ibland händer det att gods anländer med defekter, såsom 
trasiga pallar. För att hantera detta har godsmottagare upprättat ett dokument där de 
rapporterar defekterna som de vidarebefordrar till inköparen med jämna mellanrum. 
Inköparen återkopplar sedan till leverantören, denna process har resulterat i en minskning av 
antalet defekta leveranser. Det förekommer ibland att det sker leveranser av större kvantiteter 
direkt material än vad som kan lagras på den avdelning som producerar motsvarande produkt. 
Detta leder till att det blir nödvändigt att mellanlagra materialet på godsmottagningen, på 
grund av platsbrist i produktionsmiljön. En tänkbar faktor bakom denna situation kan enligt 
respondenterna vara att de prognoser som har upprättats för materialet inte överensstämmer 
med den faktiska efterfrågan. 

Logistikchefen berättar att den bestämda tidsramen för att godset ska nå den interna kunden 
efter att det anlänt till godsmottagningen är 24 timmar. Men eftersom den exakta mängden 
godsförsändelser som ska anlända till godsmottagningen är okänd, strävar godsmottagarna 
alltid efter att hantera godsflödet så snabbt som möjligt för att slutföra arbetet. Logistikchefen 
betonar att han aktivt arbetar med att uppmärksamma och förhindra denna stress på 
godsmottagningen, och anser att det är mer fördelaktigt att arbeta i en lugn takt. Vid frågan 
om ledningen är lyhörd för förbättringsförslag eller nya idéer, instämde godsmottagarna att 
enligt deras erfarenhet var ledningen mottagliga för nya idéer eller förslag. 

Vid diskussionen om utformningen av godsmottagningen framkom det att en stor mängd 
personal rör sig på godsmottagningen när de ska besöka förrådet som har sin ingång precis 
bredvid. Detta menar de skapar en utmaning för de som förare av truckar som ständigt måste 
ta hänsyn till rörligheten av personalen och undvika att orsaka olyckor. De förklarade att ytan 
som är avsedd för lastning är suboptimal, dels på grund av att ytan är belägen utomhus, vilket 
tvingar dem att öppna portarna mellan varje lossning, dels på grund av att den saknar 
väderskydd, vilket skapar risk för halka vid snö och regn. De är övertygade om att en lastkaj 
där trucken kan köra in på lastbilen skulle innebära en betydande tidsbesparing och bidra till 
en säkrare arbetsmiljö, eftersom lyft med gafflarna skulle kunna undvikas. De påpekade även 
att ställaget som används för att skicka pallar internt med AGV inte är optimalt placerat då 
det är beläget långt ifrån godsmottagningen. 

När godsmottagarna tillfrågades om eventuella ytterligare förbättringar, framhöll de att vissa 
föremål inte är optimalt placerade. Till exempel är en borrmaskin som används för att ta bort 
lock från pallar positionerad på den motsatta sidan av godsmottagningen, vilket kräver att 
personalen springer fram och tillbaka för att hämta och lämna den. Dessutom är pennor och 
tejprullar som är placerade på borden vid rullbandet föremål som ofta ramlar ner på golvet. 
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Enligt samtliga intervjupersoner finns det enighet om att införandet av en streckkod som ett 
komplement till följesedeln på allt inkommande gods skulle kunna ge en betydande 
förbättring av tidsåtgången i processen för godsmottagning. Med hjälp av streckkoden skulle 
godset kunna skannas och kopplas samman med ett ERP system för att identifiera och 
rapportera innehållet i varje kolli, vilket skulle göra processen mer effektiv och minska risken 
för felaktig rapportering. Det diskuterades även att det finns bristande tillgång till skriftliga 
eller uppdaterade instruktioner för hur arbetet ska ske på godsmottagningen. Detta innebär att 
arbetet är starkt beroende av individuella kunskaper och att personalen behöver ha en 
omfattande mängd information i minnet. 

4.2.2 Processkartläggning av godsmottagningsproccessen 
Efter processteget identifiera kolli-typ kategoriserades inkommande kollin i åtta kategorier 
plus ett generellt returflöde och ett flöde för paket där kritisk information saknas enligt Bilaga 
5, där varje metod för hantering av kollit varierar. I returflödet ingår allt från lådor eller pallar 
som dagligen går mellan fallföretagets andra fabriker i Sverige, eller från företag som sköter 
legotillverkning åt fallföretaget.  

Eftersom flera av de olika kollikategorierna endast kräver manuell hantering och inte behöver 
rapporteras in i verksamhetens informationssystem, begränsas antalet processaktiviteter i 
dessa kategorier. De mer komplexa kollikategorierna, å andra sidan, omfattar mer än dubbla 
mängden processaktiviteter som de som enbart kräver manuell hantering. Komplexiteten i de 
olika kategorierna grundar sig beroende på vart det ska internt på fabriken. Vissa avdelningar 
vill inte ha någon avrapportering, andra kräver att godset enbart ska avrapporteras för 
ankomst och sköter själva det slutgiltiga godsmottaget medan andra vill ha en fullständig 
avrapportering.  

Det finns dessutom variationer i den manuella hanteringen mellan olika processflöden, vilka 
kan härledas till faktorer som platsbrist på vissa avdelningar, vilket medför att det direkta 
materialet tvingas mellanlagras på andra platser. Dessutom ställer olika avdelningar olika 
krav på ankomstkontroller, där vissa avdelningar kräver att direkt material från specifika 
leverantörer ska genomgå kontrollräkning. 

4.3 Inkommande leveranser till fallföretaget 
4.3.1 Speditörer 
Baserat på information hämtad från interna dokument, visar det sig att under en fyra veckors 
period år 2021, levererade cirka 30 olika fraktbolag paket till fallföretaget. Av dessa var det 
14 fraktbolag som levererade paket frekvent varje vecka. Enligt Tabell 5, varierar 
ankomsttiderna för de 14 vanligaste fraktbolagen mellan klockan 07:00 och 15:30. Normalt 
sett anländer de flesta fraktbolagen vid samma tidpunkt vid varje leverans, även om det 
förekommer avvikelser från detta mönster. Tabell 5 visar bara ankomsttiderna för 
fraktbolagen, men det visar inte vad eller hur mycket de levererar.  
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Tabell 5 Lådagram över ankomstmönster för de 14 mest förekommande fraktbolagen till fallföretagets godsmottagning 
under en fyraveckorsperiod år 2021. 

 

 

4.3.2 Hanteringsförutsättningar av det inkommande godset 
För att utvärdera tidsåtgången för hantering av kollin baserat på ankomsttid, sorterades den 
observerade data för kollikategori 25*** i olika tabeller. Fokus lades på denna specifika 
kollikategori för att säkerställa en rättvis jämförelse. I Tabell 6 presenteras tidsåtgången för 
hantering av paket med avseende på placeringen av packnotan på paketet (insidan, utsidan 
eller specialfall). Om följesedeln var placerad på insidan av paketet krävdes att mottagaren 
öppnade paketet för att komma åt följesedeln. Det är värt att notera att följesedeln ibland var 
placerad längst ner i paketet, medan den vid andra tillfällen låg högst upp. Om följesedeln var 
placerad på utsidan innebar det att den var placerad i en plastficka som fästs på paketet. 
Termen specialfall används för att beskriva en situation där följesedlarna för sändningen kom 
i en bunt vid sidan av paketen och sedan behövde paras ihop med rätt paket.  

Tabell 6 Histogram över hur lång genomsnittlig tid i sekunder det tar för hantering av inkommande gods med kategori 
25*** baserat på om följesedeln lämnas i en separat hög eller om den är placerad på utsidan eller insidan av kollit. 
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I Tabell 7 jämförs medelvärdet av tidsåtgången för sju olika leverantörer som alla levererade 
mer än fyra paket under observationsperioden. Leverantör 1 hade totalt levererat 12 paket 
medan leverantörerna 2 till 5 levererade fyra paket vardera. Leverantör 6 hade levererat sju 
paket och leverantör 7 hade levererat fem paket. Leverantör 1 och 4 levererade paket där 
följesedlarna samlades i en hög vid sidan av paketen. Däremot krävdes det för leverantör 2, 3, 
6 och 7 att godsmottagaren öppnade paketet för att komma åt packnotan. I fallet med 
leverantör 6 var packnotan alltid placerad längst ner i paketet. Leverantör 5 hade alltid 
packnotan placerad på utsidan av paketet. 

Tabell 7 Histogram över genomsnittlig tid i sekunder för hantering av inkommande gods med kategori 25**** baserat på 
leverantör. 
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5 Analys och diskussion 
Nedan presenteras analys och diskussion av insamlade data i syfte för att svara på de tre 
frågeställningar som skapats i detta arbete. Först introduceras Muda som stöd för identifiering av 
slöserier på en godsmottagning sedan identifierade slöserier på fallföretagets godsmottagning och 
avslutar med 5S för att motverka slöserier på en godsmottagning. 

5.1 Muda som stöd för identifiering av slöserier på en godsmottagning 
Enligt Liker (2009) kan Lean Production definieras som en produktionsmetod som syftar till 
att skapa högkvalitativa produkter med minimala resurser. Huvudsyftet med Lean Production 
är att eliminera icke-värdeskapande aktiviteter för att skapa värde för kunden (Liker, 2009). 
Muda är ett Lean-verktyg som identifierar de icke-värdeskapande aktiviteter, så kallade 
slöserier (Liker, 2009). Även om Lean Production är ett etablerat begrepp inom tillverknings- 
och serviceindustrin har Lean Production nyligen introducerats inom lagerhantering för att 
eliminera slöserier och skapa värde för kunden. Salhieh et al. (2019) har noterat att 
mottagning, inleverans och borttransport är tre logistikfunktioner som är relevanta för Lean 
Production. I detta arbete kopplas godsmottagningen på ett tillverkande företag till 
mottagningsfunktionen som Salhiet et al. (2019) nämner är relevant för Lean Production.  

Muda-modellen enligt Liker (2009) innehåller sju typer av hårda slöserier som främst gäller 
för tillverkning, därför är de inte helt tillämpliga på en godsmottagning där ingen tillverkning 
sker. Lean Production, enligt Salhieh et al. (2019), kan leda till positiva effekter på faktorer 
som kostnadsreducering, ökad produktivitet, kortare ledtider och förbättrad kvalitet, vilket är 
intressanta faktorer som kan relateras till en godsmottagning. 

Genom lämpliga anpassningar av Lean-verktyget Muda har forskarna i detta arbete 
modifierat verktyget för att passa bättre till ett flöde av inkommande gods på en 
godsmottagning i stället för tillverkning i produktion. De lämpliga anpassningarna utfördes 
efter granskning av Liker (2009)’s Muda-modell och nedanstående justeringar har utförts.  

Första anpassningen var att eliminera punkten om överproduktion. Forskarna tog detta beslut 
eftersom de konstaterade att det inte förekommer någon produktion inom godsmottagningen, 
vilket gjorde punkten irrelevant i den nya Muda-modellen. 

Punkten Väntan ändrades genom att ersätta ordet resursbrist med en mer precis beskrivning 
av inkommande gods. Forskarna gjorde denna förändring eftersom det inte förekommer 
någon typ av produktion på en godsmottagning, i stället finns det på godsmottagningar ett 
inflöde av kollin som kan ersätta tillverkningen. I enlighet med Liker (2009)’s Muda-modell 
kan det även på godsmottagningar finnas vissa utmaningar eller problem relaterade till 
maskiner, som till exempel problem med en gaffeltruck. Dessa problem kan leda till 
förseningar i processen och därmed bidra till väntetider. 

I punkten Onödig hantering ersattes termen produkter med kollin och termen bearbetning 
med hantering. Detta för att förtydliga att det inte förekommer produktion på en 
godsmottagning utan det i stället sker hantering av gods. 

Punkten Onödigt stora lager klargjordes genom att betona att det är allt inkommande gods 
som lagras på godsmottagningen tillskillnad från Liker (2009) modell som är specificerad till 
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direktmaterial. Lagerhållningen kan relateras till inkommande gods som mellanlagras på 
godsmottagningens golvyta, rullband eller liknande ytor som finns tillgängliga.  

Punkten Felaktigt gods anpassades från att beskriva tillverkning av defekta produkter till att 
beskriva mottagning av defekta gods. Orsaken bakom detta beslut kan likställas med tidigare 
resonemang, vilket primärt beror på att ingen form av produktionsaktivitet äger rum på en 
godsmottagning. Å andra sidan är det möjligt att få in defekta kollin från leverantörer, 
exempelvis att en leverantör skickar gods som är bristfälligt förpackat, vilket kan resultera i 
godset anländer skadat. 

Nedanför i Figur 9 presenteras den modifierade Muda-modellen som konstruerats i detta 
arbete för att identifiera slöserier vid en godsmottagning, där punkt 2, 5 och 7 ej skiljer sig 
från Liker’s (2009) Muda-modell. 

 

Figur 9 Arbetets modifierade Muda-modell med 7 slöserier. 

 

1. Väntan – En arbetares väntetid på grund av otillräckligt inflöde av gods, 
maskinstörningar, problem med portar, avrapporterings- och AGV-system. 

2. Onödiga transporter – Maximera elimineringen av onödiga transporter av kollin för 
att minska kostnader och förbättra arbetsflödet. 

3. Onödig hantering – Onödig hantering av kollin eller användning av felaktiga eller 
ineffektiva verktyg för hantering kan undvikas för att optimera effektiviteten i 
arbetsmomenten. 

4. Onödigt stora lager – En överdriven lagerhållning kan leda till förlängda 
genomloppstider, ökad kassation av varor, skador på produkter, onödiga kostnader för 
transport och lagerhållning samt förseningar. Dessutom kan överdriven lagerhållning 
maskera problem med produktionsplanering, försenade leveranser från leverantörer, 
felaktigt gods och långa ställtider.  
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5. Onödiga arbetsmoment – Detta inkluderar alla onödiga rörelser som utförs av 
medarbetare under ett arbetsmoment, till exempel sträcka sig efter eller att lägga ifrån 
sig saker som komponenter och verktyg.  

6. Felaktigt gods – Mottagning av defekt gods eller utförandet av reparationer och 
omarbetningar innebär slöseri med tid och energi. 

7. Outnyttjad kreativitet hos de anställda – En chef som undviker att involvera och 
lyssna på sin personal riskerar att gå miste om värdefulla insikter, idéer, kompetenser 
och utvecklingsmöjligheter, vilket kan resultera i förlorad tid. 

5.2 Identifierade slöserier på ett tillverkande företags godsmottagning 
Huvudsyftet med Lean Production är att eliminera slöseri, såsom icke värdehöjande 
aktiviteter och skapa värde för kunden. För att minimera icke värdeskapande aktiviteter i 
lagerhantering är det nödvändigt att identifiera alla slöserier (Liker, 2009). 

På fallföretagets godsmottagning har slöserier identifierats genom bearbetning av data som 
samlats in via observationer, intervjuer och interna dokumentet. Både Liker (2009) och 
Alieva och Haartman (2020) menar att slöseri är en process som resulterar i ökade kostnader 
och ökad tidsåtgång utan att skapa något värde för slutkunden. I detta arbete utfördes det 
därför en processkarta över fallföretagets mottagningsprocess. En kartläggning av 
processerna är enligt Alieva och Haartman (2020) nödvändigt för att kunna identifiera 
slöseriet. 

5.2.1 Slöserier inom väntan 
En av orsakerna till slöseri enligt den reviderade Muda-modellen är väntan. Detta beror på 
bristande tillgång på inkommande gods eller maskinella problem som leder till arbetarnas 
väntetid. 

Genom observation noterades det att godsmottagarna ibland befann sig i arbetslöshet, där de 
väntade på att nästa leverans skulle anlända. Enligt de genomförda intervjuerna berodde 
denna arbetslöshet på de dåliga förutsättningar för godsmottagarna att bedöma ankomsttiden 
för nästa speditör och den förväntade mängden gods som skulle levereras. Som ett resultat av 
denna osäkerhet hanterade godsmottagarna godset under tidspress för att säkerställa att de 
skulle hinna med arbetet. Data i Tabell 5 visar att det är en stor spridning på vissa speditörers 
ankomsttider, detta stärker godsmottagarnas påstående om att de har dåliga förutsättningar att 
kunna planera sitt arbete. Bozer et al. (2010) rekommenderar att en godsmottagning ska ha 
jämna arbetsflöden, med minimalt förekommande överbelastning eller stillestånd. Om 
speditörerna i stället anländer under bestämda tidsintervall skulle det optimera 
tidsutnyttjandet vilket skapar mervärde för slutkunden.  

Enligt Chen et al. (2013) kan slottider fungera som ett effektivt verktyg för att planera 
ankomsten av transporter för inkommande gods. Det uppnås genom att definiera och tilldela 
specifika tidsintervall till olika speditörer. I Tabell 5 utläses det att ett urval speditörer redan 
frekvent anländer under samma tidsintervall. I intervju med transportservice framkommer det 
att fallföretaget har kommunikation med ett fåtal speditörer för att säkerställa leverans vid en 
viss dag och tid. 
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Genom att etablera en effektiv kommunikation med övriga speditörer skulle fallföretaget 
kunna minska väntetiden, vilket i sin tur skulle ge godsmottagarna bättre förutsättningar att 
planera sin tid på ett mer effektivt sätt. Godsmottagarna hade enligt intervju sidouppgifter 
som innebär att de måste lämna godsmottagningen. Under rådande förhållanden kan bara en 
godsmottagare åt gången utföra dessa uppgifter, eftersom en tvingas stanna kvar och 
övervaka godsmottagningen för de vet inte när nästa sändning kommer. Om de i stället hade 
slotttider, behöver de inte övervaka och båda godsmottagarna skulle kunna lämna platsen 
samtidigt för att utföra sidouppgifterna. 

5.2.2 Slöserier inom onödiga transporter 
Andra kategorin enligt den modifierade Muda-modellen är onödiga transporter vilket handlar 
om att i största möjliga mån ta bort alla onödiga transporter som inte är värdeskapande för 
slutkund. Detta för att minska kostnader och förbättra arbetsflödet, kategorin har inte 
förändrats utan är precis som Liker (2009) beskriver slöserier inom onödiga transporter i 
Muda-modellen. 

Inom fallföretaget har det identifierats förekomst av onödiga transporter, varav en av dessa är 
den interna transporten av pallgods från godsmottagningens mellanlagringsyta till AGV-
ställaget. Layouten av godsmottagningen, som framgår i Figur 8, visar att denna icke-
värdeskapande transportsträcka sträcker sig cirka 70 meter. Intervjuade respondenter har 
bekräftat att transportsträckan är onödigt lång och att det vore mer tids- och 
effektivitetsmässigt att ha AGV-ställaget närmare godsmottagningen. 

Ett ytterligare identifierat slöseri inom onödiga transporter på fallföretaget är när pallar lossas 
och pallen kommer felvänd med informationen på motstående kortsida. Respondenterna i 
intervjuerna framhåller att detta medför att godsmottagaren måste rotera pallen för att senare 
kunna skicka i väg den med följesedeln åt samma håll. Slöseriet som uppstår är den icke 
värdeskapande roteringen, hade följesedeln varit placerad på rätt sida, alltså med 
informationen mot trucken, hade det inte behövts.  

5.2.3 Slöserier inom onödig hantering 
Den tredje kategorin i den förändrade Muda-modellen är onödig hantering, vilket innebär att 
arbetare lägger onödig tid och energi på hanteringen av kollin eller att de hjälpmedel och 
system som används för hantering av kollin är ineffektiva. 

Första identifierade slöseriet inom hantering hos fallföretaget är komplexiteten i deras 
godsmottagningsprocess. Komplexiteten i avrapporteringssystemet visar slöseri i onödig 
hantering genom ineffektiva system. Oliveira et al. 2022 menar att det är viktigt att varje 
process är optimerad. Processkartan över godsmottagningsprocessen i Bilaga 5 visar att den 
inte är optimerad, därför att olika kollin kräver varierande hantering beroende på 
referensnummer, beställare och leverantör. Enligt Lin et al. (2018) är ett ERP-system en 
central komponent i ett företags strävan att skapa konkurrensfördelar. Bozer et al. (2010) 
rekommenderar att en godsmottagning ska ha ett välfungerande informationssystem för att 
hantera avrapportering. Fallföretagets nuvarande ERP-system skapar varken 
konkurrensfördelar eller är välfungerande därför att processen för avrapporteringen kräver 
många processteg, där processtegen dessutom inte är standardiserade utan varierar mellan de 
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olika kollityperna. I intervjuerna betonar godsmottagarna även att det vore mer fördelaktigt ur 
ett tidsperspektiv att använda scanningsfunktionen vid avrapportering i stället för att manuellt 
behöva skriva in informationen. 

Ytterligare ett identifierat slöseri inom onödig hantering hos fallföretaget är avrapporteringen 
av mindre paket. Enligt observation vid avrapporteringen är det vanligt att följesedeln, som 
innehåller kritisk information för godsmottagarnas avrapporteringsprocess, befinner sig inuti 
paketet. Detta leder till onödig bearbetning då paketet måste öppnas, följesedeln måste hittas 
och paketet behöver sedan återförslutas. Tidsmässigt kan denna process betydligt reduceras 
när leverantörerna fäster följesedeln på utsidan av paketet, vilket framgår i Tabell 6 som visar 
den observerade tidsskillnaden mellan olika placeringar av följesedeln till kollin.  

Enligt Bozer et al. (2010) kan optimering av mottagningsprocessen uppnås genom att 
genomföra förberedande aktiviteter i samarbete med leverantörerna. Tabell 7 presenterar 
medelvärden för tidsåtgången vid hantering av paket från sju olika leverantörer, den tydliggör 
att tidsåtgången skiljer mellan leverantörer. Den onödiga hantering av paket som inte har 
följesedeln placerad på utsidan skulle kunna förebyggas. Enligt Bozer et al. (2010) 
förespråkas företag att aktivt arbeta med sina leverantörer för att definiera önskad utformning 
av sändningar. Genom att aktivt arbeta med sina leverantörer skulle fallföretaget kunna 
säkerställa att följesedlarna anpassades efter företagets avrapporteringsprocess. 

Enligt resultaten från de genomförda intervjuerna framkommer det att vissa leverantörer 
regelbundet levererar pallgods som inte är försedd med en heltäckande botten. Denna brist i 
utformningen medför en problematik då AGV-lasern inte kan detektera när en pall är 
placerad på AGV: n. Detta scenario liknar det tidigare nämnda fallet där en sådan situation 
hade kunnat undvikas om fallföretaget aktivt hade samarbetat med leverantörerna för att 
tydliggöra sina önskemål avseende utformningen av sändningarna.  

I Bilaga 5 , där en processkarta över godsmottagningsprocessen presenteras, kan det 
observeras att kollin ibland saknar nödvändig information för att godsmottagaren ska kunna 
utföra avrapporteringsprocessen. Denna brist kräver onödig bearbetning för godsmottagarna 
genom att de tvingas involvera inköpsavdelningen för att bekräfta slutkundens information 
och säkerställa korrekt leveransadress för paketet. 

Enligt intervjuer finns det endast ett begränsat antal instruktioner tillgängliga på 
godsmottagningen för att tillhandahålla relevant information om vissa leverantörer och deras 
hanteringsprocesser i avrapporteringssystemet. Dessa instruktioner uppdateras eller 
kontrolleras inte regelbundet, vilket innebär att det inte finns någon garanti för att 
informationen är aktuell. Att arbeta med föråldrade instruktioner utgör en form av slöseri 
inom onödig hantering, eftersom dessa instruktioner kan betraktas som felaktiga verktyg som 
kan leda till att godsmottagarna fattar felaktiga beslut. De felaktiga besluten skulle 
exempelvis kunna resultera i felaktig sortering eller felaktig behandling av olika typer av 
gods.  

5.2.4 Slöserier inom onödigt stora lager 
Den fjärde kategorin av slöseri enligt den reviderade Muda-modellen, är överdimensionerade 
lager. Onödigt stora lager kan resultera i förlängda genomloppstider, skador på produkter, 
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onödiga kostnader för transport och lagerhållning, samt dölja problem relaterade till 
bristfällig produktionsplanering (Liker, 2009).  

På fallföretaget har två slöserier relaterade till onödigt stora lager identifierats. Det första 
slöseriet uppstår när pallar med råvaror måste lagras på godsmottagningen på grund av brist 
på lagringsutrymme inom produktionsanläggningen. Enligt intervjurespondenterna beror 
detta på inköparnas överdrivna beställningar av råvaror, vilket kan tillskrivas bristande 
prognos- och planeringsförmåga.  

Det andra slöseriet avseende onödigt stora lager uppstår när en betydande mängd speditörer 
anländer samtidigt, vilket leder till överbelastning av godsmottagningens arbetsresurser. I en 
sådan situation blir personalen tvungen att prioritera lossningen av fordonen och vänta med 
att bearbeta resten av godset tills alla leveranser har lossats. Detta medför att inkommande 
gods ackumuleras vid mellanlagringsytan, som fylls snabbt då ytan redan från start är 
begränsad. En full mellanlagringsyta på godsmottagningen hindrar personalen från att 
effektivt utföra respektive arbetsuppgifter.  

Stora lager gods på godsmottagningen ökar risken för produktskador, då manövreringen blir 
svårare, och leder till onödiga transporter när gods måste flyttas flera gånger. Enligt Oliveira 
et al. (2022) kan ineffektiva eller dåligt optimerade lagerprocesser medföra höga kostnader, 
långa reaktionstider och en låg servicenivå. Eftersom godsmottagningen utgör en kritisk 
funktion i logistikkedjan har den en betydande påverkan på logistikkedjans effektivitet och 
lönsamhet (Oliveira et al. 2022). 

5.2.5 Slöserier inom onödiga arbetsmoment 
Den femte kategorin av slöseri gäller onödiga arbetsmoment, vilket innefattar de onödiga 
rörelser som uppstår när tillexempel verktyg eller arbetsdelar inte är tillgängliga på rätt plats 
vid givet tillfälle i arbetsprocessen (Liker, 2009). Onödiga arbetsmoment inkluderar de 
onödiga rörelser som utförs av medarbetare såsom att behöva sträcka sig efter något vilket 
även beskrivs i Liker (2009) Muda-modell. 

På fallföretagets godsmottagning kan vissa onödiga arbetsmoment observeras dagligen, 
särskilt vid hantering av mindre paket där verktyg som sax, tejp och tuschpenna används. I 
pakethanteringsprocessen vid rullbandet på fallföretaget observerades det att medarbetarna 
utför onödiga rörelser så som att behöva sträcka sig efter verktyg som sax, tejp och 
tuschpenna. Dessa är ofta inte inom räckhåll eller har ramlat ner på golvet på grund av 
avsaknad av behållare för verktygen. Enligt observation är verktygen idag i närheten men inte 
precis där de faktiskt behövs. 

Att konstant leta efter eller sträcka sig efter verktyg som är nödvändiga i ett arbetsmoment 
skapar onödiga slöserier. Denna situation innebär både onödig fysisk belastning på 
personalen och ineffektiv resurshantering där värdefull tid går förlorad. Enligt Pereira et al. 
(2016) är standardisering en metod för att förbättra arbetssätt. Standardiserat innebär 
arbetsrutiner som fastställt det bästa och mest effektiva sättet att arbeta på för varje process 
(Pereira et al. 2016). Genom att standardisera arbetsmoment främjas möjligheten till enhetligt 
utförande av dessa moment av all personal, vilket i sin tur minskar förekomsten av slöseri. 
Vid ett standardiserat arbetssätt bör slöserier som onödiga arbetsmoment reduceras. 
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Exempelvis att verktyg av misstag ramlar ner på golvet eller att de inte finns inom räckhåll 
för att de placerats på fel ställen. Som Pereira et al. (2016) påpekar, för att minska slöseri 
samtidigt som medarbetarnas prestanda maximeras är det ineffektivt med onödiga 
arbetsmoment som exempelvis att behöva sträcka sig efter verktyg eller lyfta dem från golvet. 

Enligt observationer utgör lossningen av kollin från lastbilar med hjälp av gaffeltruckar 
ytterligare ett onödigt arbetsmoment på godsmottagningen hos fallföretaget. Processen 
involverar att gaffeltruckens gafflar måste lyftas upp till en hög höjd för att nå kollin på 
lastbilen, för att sedan sänkas ned för att transportera kollit till godsmottagningen. Pallarna 
befinner sig på en för hög höjd vid lossningstillfället enligt intervjuer med godsmottagarna, 
vilket uppfattas som riskabelt för både personal, omgivning och gods. 

Forskning av Bozer et al. (2010) framhåller betydelsen av att utrusta godsmottagningar med 
lastbryggor eller lastkajer för att underlätta godslossningsprocessen. Genom att införa en 
lastkaj som speditörerna kan ansluta till skulle behovet av att arbeta med gaffeltruckar på 
höga höjder elimineras. Detta skulle minska risken för olyckor genom att reducera onödiga 
arbetsmoment. En lastkaj skulle inte bara uppfylla Arbetsmiljöverkets rekommendation om 
att ha en lastkaj på godsmottagningen, särskilt vid stora mängder lossning 
(Arbetsmiljöverket, 2020b), utan enligt intervjuerna skulle den även spara tid genom att 
godsmottagarna inte längre behöver öppna portarna manuellt vid varje lossningstillfälle, som 
även det är ett onödigt arbetsmoment. 

Enligt intervjuer upplever personalen att det förekommer mycket trafik av personal från andra 
avdelningar på godsmottagningen. Att simultant navigera en gaffeltruck med skrymmande 
last och vara uppmärksam på närvaron av annan personal för att minimera potentiella 
personrelaterade risker kräver onödigt arbete och ökar tidsåtgången för arbetsmomenten, 
eftersom godsmottagarna måste vara extra försiktiga.  

Reducering av riskfyllda arbetsmoment, minskade ledtider för hantering av inkommande 
gods och eliminering av risk för skador på grund av väderförhållanden. Alla dessa faktorer 
påverkar verksamheten positivt genom ökad effektivitet, minskad kapitalbindning i material, 
förbättrad leveransprecision till kund och sänkta kapitalkostnader. Detta resulterar i ökad 
lönsamhet enligt studier av Olhager (2013); Oliveira et al. (2022). 

5.2.6 Slöserier inom felaktigt gods 
Sjätte kategorin enligt den modifierade Muda-modellen är felaktigt gods. Vilket behandlar 
mottagning av defekt gods eller arbete för reparation och omarbetningar, detta då det är 
slöseri av både tid och energi. Genom intervju har det blivit uppmärksammat att det ibland 
förekommer att pallar med inkommande gods på fallföretaget är skadade eller i behov av 
reklamation. 

Mottagande av defekt gods eller utförandet av reparationer och omarbetningar utgör en 
ineffektiv användning av tid och resurser. Inom fallföretaget uppstår denna ineffektivitet 
genom skadade pallar med gods. Enligt intervju behöver personalen på fallföretaget då lägga 
ner tid och energi på att kontakta speditör och leverantör om problematiken kring felaktigt 
gods för en åtgärd på hur problemet ska hanteras. Då godsmottagningen är första anhalt där 
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inkommande gods anländer i en verksamhet blir godsmottagningen en kritisk funktion, där 
bland annat inspektion av material ingår (Oliveira et al. 2022).  

Att som godsmottagare behöva prioritera ner sina ordinarie arbetsuppgifter för att hantera 
gods som anlänt med någon sorts defekt påverkar godsmottagningens effektivitet och 
produktivitet vilket minskar vinsten, som styrks av (Oliveira et al. 2022). Det extraarbete som 
krävs för att hantera det defekta godset skapar högre genomloppstid för hela materialet på 
godsmottagningen, vilket leder enligt Olhager (2013) till högre kapitalbindning i 
produktions- och lagermaterial.  

Tidigare var detta ett återkommande problem på fallföretaget, men sedan personalen 
implementerade en metodik med fokus på förbättring och effektivisering har situationen 
förbättrats avsevärt. En viktig åtgärd har varit att logga samtliga defekter på inkommande 
pallar och rapportera dem till inköpsavdelningen, som sedan återkopplar till respektive 
leverantör. Denna process har resulterat i en minskning av antalet defekta pallar som mottas 
av fallföretaget. Vilket är ett tydligt exempel på hur effektivisering kan åstadkommas genom 
metodiskt arbete där kommunikation mellan olika funktioner internt är avgörande för att 
belysa och hantera problem. Detta medför då att avsevärt mindre tid läggs på dessa slöserier 
av godsmottagarna på fallföretaget, vilket enligt Olhager (2013) medför lägre 
kapitalbindningskostnader av material och att med säkrare leveranstider skapa nöjdare 
kunder. En kortare genomloppstid tack vare snabb och korrekt mottagning är fördelaktigt 
både för mottagare och säljare då godset kan användas snabbare men också att fakturan kan 
betalas snabbare (Bozer et al. 2010). 

5.2.7 Slöserier inom outnyttjad kreativitet 
Sista kategorin är outnyttjad kreativitet hos de anställda. Kategorin outnyttjad kreativitet hos 
anställda syftar till ledningens misslyckande att tillvarata medarbetarnas idéer, insikter, 
kompetens och utvecklingsmöjligheter, vilket kan leda till förlust av tid (Liker, 2009). En 
ledningsgrupp som ej lyssnar på personalens idéer och åsikter resulterar i missade 
utvecklingsmöjligheter (Liker, 2009). 

Det som uppmärksammas genom intervjuer på fallföretagets godsmottagning inom denna 
kategori är att personalen är tillfredsställd med ledningsgruppens lyhördhet gällande 
personalens idéer och insikter. Personalen upplever att de idéer och förbättringsförslag som 
framförs blir hörda, ett exempel på det är hantering av defekta gods som 
godsmottagningspersonalen enligt intervju framförde där ledningsgruppen stöttade detta 
arbete med att logga defekter och kommunicera med inköpsavdelningen som sedan tog 
ärendet vidare. 

Om ledningen konstant hade förkastat eller ignorerat alla medarbetarnas förbättringsförslag, 
skulle medarbetarna troligen ha upphört med att framföra sina idéer och åsikter. 
Medarbetarna som är aktivt engagerade i verksamheten besitter en unik kunskap och 
erfarenhet som gör de väl lämpade att identifiera fungerande och icke-fungerade processer. 
De har en djup förståelse för arbetsmomenten och kan därför presentera de mest effektiva 
förbättringsförslagen. Om deras idéer förkastades skulle det kunna resultera i missade 
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utvecklingsmöjligheter, missnöjda medarbetare och en ineffektiv användning av 
verksamhetens resurser. 

5.2.8 Sammanfattning av slöserier på fallföretagets godsmottagning  
1. Brist på inkommande gods (Väntan). 
2. Interna transporter med pall till AGV-ställage (Onödiga transporter). 
3. Pallar lossas och ställs felvända (Onödiga transporter). 
4. Komplexitet i avrapporteringssystem (Onödig hantering). 
5. Följesedel inuti paket på de mindre kollin (Onödig hantering). 
6. Ej heltäckande botten på vissa gods (Onödig hantering). 
7. Kollin saknar nödvändig information (Onödig hantering). 
8. Ej uppdaterade instruktioner (Onödig hantering). 
9. Mellanlagring av gods på godsmottagningen (Onödigt stora lager). 
10. Betydande mängd speditörer anländer med gods samtidigt (Onödigt stora lager). 
11. Verktyg på fel plats (Onödiga arbetsmoment). 
12. Höjning och sänkning av gaffeltruck vid avlossning (Onödiga arbetsmoment). 
13. Extra försiktighet vid navigering av gaffeltruck på grund av folk från andra 

avdelningar på godsmottagning (Onödiga arbetsmoment). 
14. Skadat inkommande gods (Slöserier på felaktigt gods). 

5.3 5S för att motverka slöserier på en godsmottagning 
Lean-verktyget 5S är ett verktyg som används för att hålla det rent och snyggt, det kan även 
användas för att eliminera slöserier som bidrar till misstag, defekter och skador. Slöserier 
döljer problem som maskeras som dåligt fungerande arbetssätt (Liker, 2009). Lean-verktyget 
5S består av fem S som tillsammans bidrar till att på olika sätt förbättra verksamheten med 
fokus på arbetsmiljön. 

De slöserier som uppdagats på fallföretaget enligt den modifierade Muda-modellen kan på 
olika sätt hanteras med Lean-verktyget 5S. För att eliminera slöserierna kan 5S’en sortera, 
strukturera och städa användas för att sedan standardisera och skapa en vana för att 
säkerställa att de första tre S’en åtgärder eliminerar slöserierna långsiktigt. 

Sortera handlar om att vidta åtgärder för att förbättra och effektivisera arbetsprocesserna, 
med fokus på att eliminera icke värdeskapande aktiviteter i processerna men också att skapa 
en arbetsplats där arbetsmomenten blir enklare, arbetsytor används mer effektivt och risk för 
faror reduceras (Sangode, 2018). Detta resulterar i en mer organiserad och produktiv 
arbetsmiljö.  

Sortera kan appliceras på många av de slöserier som identifierats genom den modifierade 
Muda-modellen. Sortera S’et är ett brett koncept då det handlar om just förbättra och 
effektivisera. Det finns vanligtvis en kontinuerlig potential för förbättring och effektivisering 
i en process, men det kan vara utmanande att identifiera exakt vad som behöver åtgärdas. 
Detta styrker Pereira et al. (2016) som beskriver processer som generellt sett inte är 
fullständigt perfekta och att det alltid finns utrymme för förbättringar. I fallföretagets 
situation skulle 5S sortera kunna användas på slöseriet inom onödig hantering kopplat till 
avrapporteringssystemet, som är en process med stor förbättringspotential (punkt 4 i 
slöserisammanfattningen). Genom att sortera bort alla processteg som inte skapar något värde 
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för slutkund för att sedan implementera ett nytt system utifrån enbart värdeskapande 
aktiviteter. 

Strukturera avser ordning och reda inom verksamheten vilket innebär att varje objekt 
placeras på en lämplig plats för att göra det lättillgängligt när behovet för objektet uppstår. 
Vid framgångsrik strukturering förenklas arbetet för personalen vilket bidrar till en mindre 
stressig arbetsmiljö (Sangode, 2018). 

5S strukturera skulle exempelvis kunna användas hos fallföretaget för att motverka det 
identifierade slöseriet inom onödiga arbetsmoment, där personalen tvingas gå en längre 
sträcka varje gång de behöver använda borrmaskinen (punkt 11 i sammanfattningen av 
slöserier). Om borrmaskinen i stället placerades vid mellanlagringsytan för pallar där den 
används skulle slöseriet elimineras. Detsamma är tillämpligt på punkt 2 (sammanfattning av 
slöserier), där arbetsmomentet kan optimeras med 5S genom att placera AGV-stället närmare 
godsmottagningen för att reducera den onödiga transportsträckan som uppstår. 

Både sortera och strukturera är två S inom 5S som avser att underlätta arbetet för personalen 
samtidigt som de skapar bättre arbetsmiljö och eventuella kostnads- och tidsreduceringar i 
processer. 

Städa innebär att rengöra på arbetsplatsen och de tillhörande maskinerna. Det är en viktig 
aktivitet som varje individ bör utföra regelbundet för att bibehålla en hög produktivitetsnivå 
(Sangode, 2018). Städ förekommer på godsmottagningen, dock enbart som en sidouppgift 
ifall resterande uppgifter är slutförda. Användning av 5S-städ som verktyg för att motverka 
slöserier kan hjälpa på många sätt, exempelvis som i scenariot ovan där verktygen inte var 
placerade på rätt plats vid rätt tillfälle.  

Efter en full dags arbete kan en 5S-städning säkerställa att arbetsplatsen, inklusive 
maskinparken är ordentligt städad och redo att hantera kommande gods nästkommande dag. 
Detta gör att punkt 9 och 11 från sammanfattningen av slöserierna enklare kan hanteras 
genom att maximera förutsättningarna från start av dagen. Trots att en strukturerad ordning 
har etablerats, där alla verktyg är korrekt uppmärkta och placerade, kan det ändå uppstå 
situationer där personalen av någon anledning malplacerar verktygen. Det är därför 
nödvändigt att genomföra en 5S-städning för att bibehålla och återställa ordningen samt för 
att säkerställa en effektiv arbetsmiljö inför kommande arbetsdag. Detta medför att 
arbetsplatsen upplevs renare, mer organiserad och slöseri som punkt 11 från 
sammanfattningen av slöserier aktivt reduceras. En ren och organiserad arbetsmiljö leder till 
att personal känner ökat engagemang och ägarskap av verksamhetens mål och vision. Detta 
kan positivt påverka både produktiviteten och trivseln på arbetet (Sangode, 2018). 

Standardisering innebär att upprätthålla en ren och organiserad arbetsplats där det centrala är 
att implementering av nya arbetssätt och metoder som framkommit genom de tre S’en 
sortera, strukturera och städa faktiskt efterlevs (Sangode, 2018). Att implementera en 
förbättring som sedan inte efterföljs är ett slöseri i sig. Efter genomförda förändringar genom 
sortering, strukturering och städning är det av avgörande betydelse att dessa förändringar blir 
bestående och permanenta. Utan en varaktig implementering finns risken att slöserierna 
återuppstår. 



39 
 

För att minska slöserier relaterade till onödig hantering vid punkt 5 och 7 enligt 
slöserisammanfattningen, kan fallföretaget implementera 5S-standardisering. Genom att 
etablera en 5S-standardisering, såsom att inkludera krav på följesedel på utsidan av kollit vid 
konstruktion av avtal med nya leverantörer och specificera vilken information som behövs 
vid godsmottagning av fallföretaget, kan slöserierna hanteras effektivt med hjälp av 5S-
metodiken 

Skapa en vana, innebär disciplin som en princip för att följa de överenskomna regler och 
rutiner som tagits fram på den aktuella arbetsplatsen. Det är nödvändigt att organisationen 
främjar disciplinära åtgärder som stöder de 5S rutiner som implementeras (Sangode, 2018). 
Det är av yttersta vikt att ledningen aktivt främjar och uppmuntrar medarbetarnas 
engagemang när det gäller kontinuerlig förbättring. Det kräver en dedikerad satsning från 
ledningen för att skapa en miljö där medarbetarnas initiativ tas emot och uppmuntras på ett 
konstruktivt sätt. 
 
Detta visade fallföretaget exempel på i slöseriet om felaktigt gods där de enligt intervju 
implementerade en sorts rutin för hantering av trasiga pallar, vilket resulterade i minskning av 
defekta pallar. Det vore fördelaktigt att arbetskulturen andades förbättring och att följa de 
satta rutinerna samtidigt som personal även ifrågasätter metoder och rutiner som kan göras 
bättre.  
 
5S är ett brett verktyg som inkluderar många aspekter, ett exempel som visar 5S helhetskraft 
är inom slöserikategorin outnyttjad kreativitet hos de anställda, där scenariot är att 
arbetsledningen ignorerar medarbetarnas åsikter och förbättringsförslag. I de fall där 
ledningen inte är öppna för förbättringsförslag från medarbetarna på arbetsplatsen kan 
medarbetarna använda 5S som argumentation för att påvisa de positiva effekter som 
resulteras av förbättringsförslagen. Genom att sortera kan medarbetarna identifiera vilka 
verktyg och resurser som är nödvändiga för att genomföra de aktuella arbetsmomenten. 
Genom att strukturera kan en mer organiserad och strukturerad arbetsplats skapas som gör det 
enklare att hitta och använda de verktyg och resurser som krävs i dagliga verksamheten. 
Genom att städa kan medarbetarna eliminera oönskade föremål och avfall som tar upp onödig 
plats men främst skapar oordning. Genom att standardisera kan medarbetarna etablera rutiner 
och processer för att säkerställa att arbetet utförs på ett effektivt och kvalitativt sätt. Ifall 
medarbetarna framför förbättringsförslag med 5S som styrker deras resonemang bör 
ledningen uppmärksamma de nya förslagens värde och potentiella resultat. 

  



40 
 

6 Förbättringsförslag till fallföretaget 
I detta avsnitt presenteras tre förbättringsförslag med syfte att eliminera identifierade slöserier på 
fallföretagets godsmottagning. 

Efter att ha samlat in och analyserat data från fallföretaget, har tre förbättringsförslag 
identifierats som rekommenderas till fallföretaget att undersöka närmare. Dessa förslag 
baseras på en utvärdering av företagets nuvarande situation och har potentialen att öka 
effektiviteten av godsmottagningen, och därmed förbättra företagets resultat.  

6.1 ERP-system 
En av de främsta rekommendationer är att fallföretaget inför ett integrerat affärssystem (ERP) 
som standardiserar godsmottagningsprocessen för alla typer av gods. Det har upptäckts att det 
finns betydande skillnader i mottagningsprocessen för olika typer av gods, vilket skapar 
onödig komplexitet och ökar risken för fel och förseningar. Genom att standardisera 
processen kan fallföretaget spara tid och öka flexibiliteten i sin verksamhet, eftersom arbetet 
blir mindre krävande och mer lättförståeligt. I Figur 8 visas en illustrativ representation av 
hur den förenklade processen skulle kunna se ut vid implementeringen av ett nytt ERP-
system. 

 

Figur 8 Exempel på hur den nya godsmottagningsprocessen kan utformas vid införandet av ett nytt ERP-system. 

 

6.2 Lastkaj 
När gods lyfts av från en lastbil uppstår onödiga risker, både för godset och för arbetstagarna. 
Detta beror på att lyft upp och ner kan orsaka fallskador på godset samtidigt som det kan leda 
till arbetsrelaterade skador för personalen. Utöver detta är metoden också tidskrävande och 
kräver specifik utrustning som kan vara kostsam för företaget. 

För att undvika de ovannämnda riskerna och öka den tidsmässiga effektiviteten av 
godsmottagning, rekommenderas att företaget överväger att investera i en lastkaj. En lastkaj 
kan innebära att godsmottag kan utföras på ett säkrare och mer tidseffektivt sätt. Genom att 
använda en lastkaj för lossning kan en ledstapel användas för att köra in i lastbilen och hämta 
godset, vilket innebär att det inte behövs användas en gaffeltruck.  

6.3 Omlokalisering av AGV-ställage 
Transportsträckan från mellanlagringsytan av inkommande gods till AGV-ställaget som 
används för interna transporter av pallar har identifierats som onödigt lång, med en 
uppskattad längd på 70 meter. Det finns ett pallställ som för närvarande används av förrådet 
för lagring av artiklar och lokaliserat bredvid godsmattningens mellanlagringsyta, med ett 
uppskattat avstånd på en till två meter. Rekommendationen är att byta plats på förrådets 
ställage och AGV-ställaget för att minska transportsträckan för godsmottagningen. Denna 
minskning av transportsträckan skulle resultera i ett effektivare utnyttjande av tiden och 
minska trucktrafiken, vilket skulle leda till en säkrare arbetsplats. 
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7 Slutsats 
Här presenteras de slutsatser som besvarar syftet och frågeställningar i detta arbete för att avsluta 
med arbetets begränsningar och fortsatta studier. 

Syftet med detta arbete var att identifiera slöserier på en godsmottagning hos ett tillverkande 
företag med stöd av Lean-verktyget Muda, samt undersöka hur Lean-verktyget 5S kan 
användas för att ge förslag på åtgärder för identifierade slöserier. 

Resultaten av studien visar att Lean-verktyget Muda kan anpassas och tillämpas tillsammans 
med 5S på fallföretagets godsmottagning, även om dessa verktyg primärt är utformade för att 
hantera slöserier inom tillverkningsfunktioner. Genom att utföra små anpassningar på Muda-
modellen kunde slöserier effektivt identifieras och förslag tas fram på åtgärder för att 
eliminera dessa inom godsmottagningen. 

7.1 Teoretiskt bidrag 
Detta arbete har bidragit till ökad kunskap inom forskningsområdet avseende godsmottagning 
och Lean-verktygens effektivitet på en godsmottagning. Ett betydande teoretiskt bidrag från 
detta arbete är identifieringen av att Lean-verktyget Muda, med lämpliga modifieringar på 
Muda-modellen, kan användas på fallföretaget för att effektivt identifiera slöserier inom 
godsmottagning även om detta verktyg ursprungligen utvecklades för tillverkningssektorn. 
Huvudsyftet med studien var att undersöka möjligheterna att använda Muda för att identifiera 
slöserier inom godsmottagningen på en tillverkningsanläggning och sedan undersöka om 5S 
kan användas för att eliminera slöserier som uppmärksammats på fallföretagets 
godsmottagning. 

Modifierade Lean-verktyget Muda för en godsmottagning 

I Lean-Productions Muda-modell ingår det att identifiera slöserier i produktionen, då det ej 
sker någon sorts tillverkning på en godsmottagning har detta bytts ut mot en inriktning på 
flödet av inkommande gods. Alla ordinarie punkter inom Muda-modellen förutom första 
punkten är kvar varav punkterna två, fyra, och sju har modifierats. Den förändrade Muda-
modellen kan ses som ett vetenskapligt bidrag som bör fortsätta att undersökas för att se ifall 
den kan appliceras på andra godsmottagningar. 

Slöserier på en godsmottagning på ett tillverkande företag 

På en godsmottagning kan det finnas flertalet slöserier i form av exempelvis onödiga 
transporter, ineffektiva verktyg och verktyg som är placerade på fel ställen vid behov. De 
största slöserierna som uppmärksammades på fallföretaget var onödig transport vid hantering 
av det interna AGV-systemet, onödigt och farligt arbete vid avlossning av inkommande gods 
från lastbilar och det komplexa avrapporteringssystem som används för all hantering av 
inkommande gods. 

Lean-verktyget 5S som verktyg för att motverka slöserier på en godsmottagning 

I detta arbete har det visat sig att Lean-verktyget 5S varit tillämpbart att använda för att 
eliminera slöserier som identifierats på fallföretagets godsmottagning trots att 5S fokus ligger 
i att eliminera slöserier på tillverkande verksamheter. 
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7.2 Praktiskt bidrag 
De identifierade slöserierna, processkartläggningen och förbättringsförslagen ses som 
praktiska bidrag som medverkar till en effektivare och hållbar arbetsprocess på fallföretagets 
godsmottagning.  

Genom att använda den modifierade Muda-modellen har det identifierats och presenterats 
slöserier som förekommer vid godsmottagningen på fallföretaget. Dessa identifierade 
slöserier har potentialen att praktiskt bidra till att eliminera slöseri inom företaget. 

Processkartan har bidragit till att kartlägga samtliga avrapporteringsprocesser inom 
godsmottagningen på fallföretaget. 

Förbättringsförslagen inkluderar ombyggnation av lastbilslossningsområdet till en lastkaj för 
att undvika onödiga transporter och farliga arbetsförhållanden, ersättning av det nuvarande 
rapporteringssystemet med en ERP-lösning som avsevärt minskar arbetsprocesserna för 
godsmottagare, samt en flytt av AGV-ställaget närmare godsmottagningen för att minska 
onödig transport och resursanvändning.  

7.3 Arbetets begränsningar 
Detta arbete har varit begränsat av en tidsram på endast tio veckor, vilket är en faktor som bör 
beaktas. Arbetets fokus har varit att identifiera slöserier inom godsmottagningen och 
presentera förbättringsförslag baserat på de identifierade slöserierna. I detta arbete har ett 
omfattande antal förbättringsförslag skapats, och forskarna har behövt göra prioriteringar för 
att välja de mest lovande förslagen att undersöka. Denna prioritering vad nödvändig på grund 
av tids- och resursbegränsningarna. Dessutom är undersökningen begränsad till att enbart 
omfatta ett fallföretag, vilket minskar generaliserbarheten av studiens resultat. Att endast 
använda sig av ett fallföretag kan bidra till teoribildning och erbjuda värdefulla insikter, dock 
begränsas generaliseringen av resultaten till befintliga teorier och modeller på grund av denna 
begränsning i undersökningsomfånget.  

7.4 Förslag till vidare studier 
Efter avslutat arbete har några områden identifierats som intressanta för vidare undersökning: 

 Eftersom denna studie var av kvalitativ karaktär kan en föreslagen framtida studie 
vara att återupprepa undersökningen med en kvantitativ ansats för att verifiera 
resultaten från denna studie. 

 En fortsatt studie skulle kunna innefatta implementering av de föreslagna 
förbättringsförslagen och sedan mäta resultaten för att utvärdera effekten av de 
genomförda förbättringarna. 

 En kartläggning av processen för kollin efter godsmottagningen skulle kunna 
genomföras för att få en mer omfattande förståelse för hela ankomstprocessen. 

 Genom att genomföra samma studie på ett annat företag skulle det vara möjligt att 
utvärdera om liknande slutsatser kan dras, vilket i sin tur skulle öka 
generaliserbarheten av resultaten. 
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Bilaga 1 Missivbrev 

Missivbrev 
Vi är två studenter som läser industriell ekonomi högskoleingenjör 
på Högskolan i Gävle. Som avslutning på vår utbildning ska vi 
genomföra ett examensarbete som sedan ska redovisas muntligt för 
andra studenter och lärare på högskolan i Gävle. Vi kommer att 
utföra en processkartläggning av godsmottagningen och analysera 
om det finns några åtgärder som kan implementeras för att 
effektivisera processerna i godsmottagningen. Kan du tänka dig att 
delta i vår studie?  

För att samla in data till studien kommer både observationer och intervjuer att utföras. 
Intervjuerna kommer att vara ca 30 min långa och spelas in via telefonen för att efteråt 
transkriberas. Deltagande i intervjuer och observationer är helt och håller frivilligt och 
deltagande kan i efterhand avbrytas utan konsekvens. Efter transkribering kommer samtliga 
intervjuade personer att få ta del av transkriberingen och återkoppla om saker som behöver 
tas bort eller läggas till. Alla som intervjuas kommer att anonymiseras, när studien är avslutad 
kommer samtliga inspelningar och transkriberingar att raderas. All information som samlas 
från intervjupersoner kommer att hanteras konfidentiellt. 

 

Vid eventuella frågor är ni välkomna att kontakta någon av nedanstående: 

 

Carl Fazer    Robin Mattsson 

Student på Högskolan i Gävle                                       Student på Högskolan i Gävle 

0760566414                                    0739097092 

Carl.fazer93@gmail.com   Robin.Mattsson.1993@gmail.com 

 

Agnes Danevad 

Handledare på Högskolan i Gävle 

Agnes.Danevad@hig.se 
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Bilaga 2 Intervjufrågor till chef på logistik 

Frågor som är kursivt markerade är följdfrågor till andra frågor som uppstått under 
intervjutillfället. 

   
1. Kan du kort sammanfattat berätta om din roll på logistikavdelningen?  
2. Hur länge har du arbetat som logistikchef?  
3. Vad tycker du fungerar bra på godsmottagningen?  

Arbetsmiljö (Ergonomi och säkerhet)  
Utrustning (Maskiner och ev. hjälpmedel)  
Systemstöd (Datorsystem)  

4. Du nämnde optimering och effektivisering, kan du ge några exempel där? 
5. Om du får tänka helt fritt där det inte finns något rätt eller fel, hur skulle du beskriva 

en effektiv godsmottagning?  
6. Får ni betala för de här pallarna sen eller är de leverantören som står för de 

kostnaderna? 
7. Har du något eller några förbättringsförslag inom godsmottagningen du skulle vilja 

framföra?  
8. Hur ser en utbildning ut för en ny medarbetare på godsmottagningen?  
9. Hur upplever du arbetsbelastningen på godsmottagningen? Är det vid vissa tillfällen 

högre belastning och vid andra tidpunkter mycket väntande?  
10. Har ni något system för att rapportera avvikelser? 
11. Är det vissa dagar eller vissa tidpunkter det kommer fler lastbilar än vanligt? 
12. Har ni någon sorts kommunikation med leverantörer och speditörer om tider ni 

föredrar leveranser på, ifall man skulle kunna fördela ut leverantörers ankomster för 
jämnare arbetsbelastning för godsmottagarna?  

13. Upplever du att det blir mycket onödiga transporter inom godsmottagningen, 
exempelvis att ett kolli behövs flyttas flera gånger innan det lämnar 
godsmottagningen?  

14. Upplever du att det är mycket onödig hantering av kollin vid godsmottagningen? Dvs 
att vissa arbetsmoment görs i onödan eller skapar lite värde.   

10. Upplever du att det sker mycket onödiga arbetsmoment på godsmottagningen? T.ex. 
att vissa saker är felplacerade så det krävs onödiga rörelser, som att behöva sträcka sig 
efter något eller ta extra steg.   

11. Upplever du att det är ett problem med defekta paket som behöver extrahantering? 
T.ex. avvikelser eller kollin som kommer hit trasiga och behövs paketeras om?  

12. Finns det något eller några arbetsmoment i arbetet här på godsmottagningen som du 
upplever fungerar mindre bra och du inte redan nämnt?  
Arbetsmiljö (Ergonomi och säkerhet)  
Utrustning (maskiner och ev. hjälpmedel)  
Systemstöd (Datorsystem)  

13. Har du något speciellt du skulle vilja ta upp innan vi avslutar intervjun?  
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Bilaga 3 Intervjufrågor till medarbetare på godsmottagningen 

Frågor som är kursivt markerade är följdfrågor till andra frågor som uppstått under 
intervjutillfället. 

1. Kan du kort sammanfattat berätta om din roll här på godsmottagningen?  
2. Hur länge har du arbetat på godsmottagningen?  
3. Vilka arbetsmoment här på godsmottagningen känner du fungerar bra?  

Arbetsmiljö (Ergonomi och säkerhet)  
Utrustning (Maskiner och ev. hjälpmedel)  
Systemstöd (Datorsystem)  

4. Om du får tänka helt fritt där det inte finns något rätt eller fel, hur skulle du beskriva 
en effektiv godsmottagning?  

5. Har du något eller några förbättringsförslag inom godsmottagningen du skulle vilja 
framföra?  

6. Upplever du att din chef lyssnar på dina åsikter och idéer?  
7. Hur upplever du arbetsbelastningen på godsmottagningen? Är det vid vissa tillfällen 

högre belastning och vid andra tidpunkter mycket väntande?  
8. Skulle ni föredra att ha bestämda tider för när speditörerna får anlända med kolli?  
9. Upplever du att det blir mycket onödiga transporter inom godsmottagningen, 

exempelvis att ett kolli behövs flyttas flera gånger innan det lämnar 
godsmottagningen?  

10. Upplever du att det är mycket onödig hantering av kollin vid godsmottagningen? Dvs 
att vissa arbetsmoment görs i onödan eller skapar lite värde.   

11. Upplever du att det sker mycket onödiga arbetsmoment på godsmottagningen? T.ex. 
att vissa saker är felplacerade så det krävs onödiga rörelser, så som att behöva sträcka 
sig efter något eller ta extra steg.   

12. Upplever du att det är mycket defekta paket som behöver extrahantering? T.ex. 
avvikelser eller kollin som kommer hit trasiga och behövs paketeras om?  

13. Finns det något eller några arbetsmoment i arbetet här på godsmottagningen som du 
upplever fungerar mindre bra?  
Arbetsmiljö (Ergonomi och säkerhet)  
Utrustning (maskiner och ev. hjälpmedel)  
Systemstöd (Datorsystem)  

14. Om ni kommer till ett arbetsmoment där ni ej vet hur det ska hanteras, har ni stöd i 
form av instruktioner eller hur går ni till väga för att kunna slutföra arbetsmomentet?  

15. Vilka moment upplever du tar längst tid att utföra?  
16. Hur vet du vem du ska fråga?  
17. Har du något speciellt du skulle vilja ta upp innan vi avslutar intervjun?  
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Bilaga 4 Intervjufrågor till medarbetare på transportservice 
Frågor som är kursivt markerade är följdfrågor till andra frågor som uppstått under 
intervjutillfället. 

   
1. Kan du kort sammanfattat berätta om din roll här på transportservice?  
2. Hur länge har du arbetat på transportservice?  
3. Om du får tänka helt fritt där det inte finns något rätt eller fel, hur skulle du beskriva 

en effektiv godsmottagning?  
4. Har du något eller några förbättringsförslag inom godsmottagningen du skulle vilja 

framföra?  
5. Vad har du fått för respons när du tidigare lagt fram förbättringsförslag hos närmaste 

chef?  
6. Vad menar du med skalskydd?  
7. Hur upplever du arbetsbelastningen på godsmottagningen? Är det vid vissa tillfällen 

högre belastning och vid andra tidpunkter mycket väntande?  
8. Kommer leverantörer med leveranser när de passar deras schema eller har vi någon 

kontroll på detta?  
9. Vet du om det finns någon kommunikation med leverantörer angående planering av 

leveranser till godsmottagningen? - Ex någon sorts kösystem eller schemaläggning 
där leverantörer får anlända? 

10. Varför har ni bara implementerat det några leverantörer?  
11. Finns det någon plan på att implementera detta med alla leverantörer?  
12. De leverantörer som ni har bestämda tider för när de kan anlända, har de varit en 

någorlunda enkel eller problematisk process att implementera det?  
13. Har du något speciellt du skulle vilja ta upp innan vi avslutar intervjun?  
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Bilaga 5 Processkartläggning över hantering av inkommande gods. 

 


