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Detta examensarbete skrevs varen 2025 och &dr det avslutande momentet i mina
hogskolestudier inom byggteknik pd Umea universitet. Jag vill rikta ett stort tack till min
handledare Caroline Astrém for bra support och uppmuntran under arbetets ging. Min
handledare pa Ahlsell Projektlogistik, Dylan Hododi for idéer och intressanta samtal som
lett arbetet 1 rétt riktning. Jag vill dven tacka Ovrig personal pa terminalen i Goteborg som
hjélpt mig med mina observationer och fragor. Slutligen vill jag tacka min familj och vénner
for korrekturldsning och stod.

Sammanfattning

Detta examensarbete undersoker hur mellanlagring av byggmaterial péd en tredjepartslogistik-
terminal kan effektiviseras med hjélp av Lean-principer. Studien har genomforts pa Ahlsells
terminal i centrala Gteborg dér foretaget erbjuder projektlogistik for byggentreprendrer inom
hela Vistra Gotaland men framst 1 Goteborg. Ahlsells erbjudande gar ut pa att de tar emot
samtliga leveranser som skall till byggplatsen pd deras terminal och sedan transporterar ut
materialet 1 takt med att entreprendrens bestillningar. Detta leder till att inget onddigt material
behover lagras pd byggplatsen dér platsbrist ofta dr forekommande, speciellt 1 centrala delar
av Goteborg. Antalet lastbilar som levererar material till byggarbetsplatsen kan ocksa minskas
pa grund utav samlastning vilket minskar trafiken och stérningar runt om.

Bakgrunden till arbetet &r att efterfragan pa tredjepartslogistik-1dsningar dkat de senaste aren
dd fler ser fordelarna i tjdnsten. Detta har lett till en 6kad belastning pd terminalen och
terminalens personal. Syftet med mitt arbete har varit att kartligga mellanlagringsprocessen
och identifiera sloserier som forekommer pé terminalen. Dérefter har sloserierna analyserats
och kopplats till relevant litteratur kring Lean for att utveckla forbattringsforslag som foretaget
kan implementera och forhoppningsvis skapa en effektivare lagringsprocess som gynnar bade
kunder och anstéllda.

Genom hela arbetet har Toyota Production System (TPS) och deras Lean-metod varit
vigledande for att identifiera sldserier pa terminalen. Slserier innebdr moment som inte tillfor
ndgot virde for kunden och kan da uteslutas utan att det paverkar processen negativt. Metoden
for att genomfora studien har bestatt av en litteraturundersdkning pa internet och i fysiska
bibliotek darefter direkt observation och samtal med personal pa terminalen. Observationerna
och samtalen ligger till grund for en kartlaggning av mellanlagringsprocessen och dérefter har
ytterligare observationer utforts for att identifiera sloserier.

Resultatet visar att det forekommer ett antal sloserier pa terminalen. Bland annat onddiga
transporter, vantan och letande efter material. I vissa fall uppstar sloserier pd grund av
lokalens utformning dd ett sparvagnsspar delar lagret i tvd delar och i andra fall uppstér
sloserierna pd grund av bristande visuell maédrkning eller dilig kommunikation.
Forbattringsforslagen bestér av tydligare kommunikation med entreprendrer och leverantorer
angdende leveranser, standardisering av materialplacering inom zoner, en uppdaterad APD-
plan och fargkodning av material. Dessa forbattringsforslag dr hamtade fran litteratur kring
logistik samt Toyota och deras arbetssitt inom logistik och kridver smé finansiella
investeringar, ddremot kréver de engagemang fran personal och en stdttande ledning.



Abstract

This bachelor thesis examines how a third-party building material handling terminal can
improve its efficiency by using Lean principles developed by Toyota. The study has been
conducted at Ahlsells logistics terminal in central Gothenburg where they offer project-
logistics for construction contractors in the whole Vistra Gotaland region but mainly
Gothenburg. Ahlsell offers to store all the incoming material to a building site and transport
the material in small batches to the building sites just when it is needed. This means that no
unnecessary material is stored at the building site where room is often limited, especially in
the central parts of Gothenburg.

The background for the thesis is that the demand for efficient third-party storage (3PL) is
rising due to the benefit of reduced number of trucks to the building site which leads to less
pressure on the roads and less pollution in densely populated areas. 3PL also has the benefit
of enabling the construction workers to focus on what they are hired for instead of focusing
on dealing with material that has been delivered on the wrong day or with the wrong materials.
The purpose of the thesis has been to map out the storage process at the terminal and then to
identify waste moments that can be connected to relevant literature about Lean to develop
suggestions for improvement that hopefully can lead to a more efficient and stress-free storage
process for the workers.

During the whole research the Toyota Production System (TPS) and their Lean methods been
the guidelines to identify waste and, in this context, waste means work that has no value for
the customer and thereby can be eliminated without affecting the process. The Method for this
thesis has been a initial literature research both online and in physical libraries to get
understanding about the topic and what methods to reduce waste there is. The literature
research was then followed by observation and conversations with the works on the terminal
to map out the material handling process on the terminal. Further observations were made to
identify waste in the different processes.

The results showed that it exists waste in some parts of the process, for instance unnecessary
transport, waiting, and searching for lost material. In some cases, the waste occurs from
unfavorable terminal layout due to a tram track that splits the terminal in two and in other
cases the waste occurs due to bad visual markings/layout and insufficient communication. The
suggested improvements consist of more communication with both customers and suppliers
regarding deliveries, standardization of material placement in the different zones in the
terminal, updated map of the terminal and color coding of material tickets. These
improvements originate from literature about Toyota and their work to reduce waste. Most of
the improvements require a very small financial investment, instead they require commitment
from the workers and supporting managers.
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1. Inledning

Bygglogistik dr ett hogst aktuellt &mne dir det finns mycket forbattringspotential.
Mycket av fokus riktas pa transporterna till byggplatsen da studier visar att ungefar en
femtedel av transporterna pa vagnatet i Sverige ar pa vag till eller frdn en byggplats. Om
det gar att minska antalet byggtransporter pa vignitet s& hade det gynnat bade miljon
och resterande trafikanter (Lofgren 2010).

Vanliga problem ar att leveranser inte kommer pa bokad tid vilket gor det svart att planera
arbetsdagen och det blir stétigt i produktionen med manga avbrott for att hantera
inkommande material. Ett annat problem &r att transporterna ofta har lag fyllnadsgrad
vilket leder till fler lastbilar pa vdgniten. Det beror till viss del av bristande planering
hos entreprendrerna som da &r i behov av att leverantorer och grossister av material kan
leverera snabbt och flexibelt, vilket de ofta &r véldigt duktiga pa vilket medfor att
incitamenten att forbattra planerandet minskar (Eriksson och Hulthén, 2023).

En 16sning pd nédgra av problemen ér att ta hjdlp av en utomstaende logistikpartner, sa
kallad tredjepartslogistik (TPL). Utbudet av tredjepartslogistiska tjanster har vuxit
kraftigt sedan 90-talet och pa senare ar har dven byggbranschen bdrjat anvéinda sig av
sddana tjanster. Syftet med TPL ar att en extern part hanterar olika delar eller hela
logistiken.

Ahlsell ér 1 grunden ett grossistforetag inom bygg och VVS som sedan 2021 erbjudit
denna typ av tjinst till byggprojekt. Erbjudandet kallas Ahlsell Projektlogistik och de
erbjuder en rad tjanster ddr den primédra ar mellanlagring av material pa en terminal néra
byggplatsen. Kunden bestéller da allt sitt material och kan sen boka precis den mingd
material som behovs och precis nér det behovs. Efterfrdgan har vuxit enormt vilket ocksa
okar kraven pa en effektiv hantering av mellanlagringen, i detta examensarbete har jag
undersokt hur mellanlagringsproccessen ser ut och forsoka identifiera sloserier enligt
The Toyota Way-principer och dérefter ge konkreta forbéttringsforslag.

1.1 Syfte och mél

Syftet med detta examensarbete dr att bidra till en mer effektiv logistikhantering
genom att tillimpa Lean-principer pé en tredjepartslogistikterminal. Fokus ligger pa
att analysera mellanlagringsprocessen och forstd vart och hur olika sldserier uppstér.

MAL:
e Analysera nuvarande arbetssitt pd mellanlagringsterminalen

e Identifiera sloserier pd mellanlagringsterminlen
e Utifrdn Lean-principer ta fram forbattringsforslag for minimering av sloserier



1.2 Avgransningar

Rapporten kommer inte ta hdnsyn till sloserier som paverkar aktdrer uppét i
leveranskedjan sasom leverantdrer och grossister ddremot kan forbattringsforslag
indirekt paverka dessa pé sikt.

1.3 Ahlsells projektlogistik

Ahlsell tillhandahaller logistikldsningar till byggprojekt dir de bland annat mellanlagrar
material innan det kors ut till byggarbetsplatsen av deras egna lastbilar i den takt
entreprendren och underentreprendrerna bestéller, fordelen ar att kunderna dé slipper
lagra stora méngder material pa byggarbetsplatsen. Det dr extra fordelaktigt att anvénda
tjdinster som dessa 1 storstadsmiljoer didr det dr begrinsat med yta kring
byggarbetsplatsen. Studien genomfors pd Ahlsells lagerterminal 1 Goéteborg. I figur 1
illustreras Ahlsells projektlogistiklosning, dir terminalen agerar som en knytpunkt for
samtligt byggmaterial. Material levereras fran flera leverantdrer inklusive fran Ahlsells
egen terminal 1 Hallsberg. Dérefter samlastas materialet pd en av Ahlsells egna lastbilar
och kors ut till olika projekt.

Figur 1 Oversikt éver Ahlsells projektlogistikiosning, Himtad med tillstdnd fidin Ahlsell.se



2. Teori

Logistik innebdr enligt Mattsson (2012) ldran om effektiva material och
informationsfloden 1 en forsorjningskedja. Forsorjningskedjan kan vara intern eller
extern. Dér intern innebdr material och informationsflodet inom en och samma aktor
medan extern innebdr flodet mellan tvéd eller fler aktorer. Eftersom det endast &r
slutkunden som tillfor pengar 1 forsorjningskedjan dr det av intresse for alla parter i
kedjan att ett optimalt flode uppnas.

En annan vanligt forekommande definition som kompletterar Mattsons dr att det gér
att beskriva logistik med ”sju R” dér R:et star for Rétt. Erhalla Rétt vara eller service
i Ratt kvantitet, i Ratt skick, pa Ratt plats, vid Rétt tidpunkt, hos Rétt kund, till Rétt
kostnad (L.Heskett & Shapiro, 1985).

Inom den svenska transportsektorn si star byggrelaterade transporter for ca en
femtedel av alla transporter. P4 grund av den stora miangden transporter sé kan dven
smé effektiviseringar i logistiken ge stora ekonomiska och miljomaissiga vinster
(Lofgren, 2010).

2.1 Logistik 1 byggbranschen

Inom bygglogistik gér det att dela upp logistiken i tvé delar, forsorjningslogistiken och
byggplatslogistiken. Forsorjningslogistiken innebér lagring, paketering och transport
fran leverantor till byggarbetsplatsen. Byggplatslogistiken innebér logistikuppgifterna
som hanteras pd byggarbetsplatsen och dir ror det sig frimst om materialhantering
(Hulthén et al, 2017).

Enligt Eriksson och Hulthén (2023) s& moter bygglogistik stora utmaningar pa grund
av komplexa och unika projekt med ibland komplicerade geografiska platser, sdrskilt
i titbebyggda stader. Projekten &r ocksa materialintensiva och det &r visentligt att
material levereras i rdtt ordning och ritt takt. P4 grund av att ménga aktorer ar
inblandade som byggherrar, entreprendrer, flera underentreprendrer, leverantorer och
transportforetag sé bidrar detta till komplexiteten och ett bra samarbete &r av storsta
vikt for ett effektivt logistikarbete.

I en rapport av Lofgren (2010) ndmns ocksa dessa utmaningar samt att de traditionella
byggtransporterna till byggplatsen ar dimensionerade for efterfrigandetopparna. Det
medfor att under byggperioder med lagt materialflode sé sker ménga transporter med
lag fyllnadsgrad vilket 1 slutdndan betyder dyrare transporter och kostnaderna landar
pa bestéllaren. En faktor som ocksa bidrar till leveransernas ldga fyllnadsgrad é&r
onskan om kort och flexibel leveranstid frén entreprendren vilket behdvs vid bristande
projektplanering. Det dr ocksa svart for byggentreprendren att styra leveranserna dven
om projektplaneringen dr god eftersom de oftast ombesorjs av leverantdrerna.

Enligt en rapport av Vrijhoef och Koskela (2000) riskerar entreprendrer som bestéller
stora mingder byggmaterial pd en ging for att fi méngdrabatt att drabbas av logistiska
problem. Kostnader for att forvara och flytta runt materialet under byggtiden kan bli
upp till 2,5 ganger materialets inkdpspris.



2.2 Tredjepartslogistik

Det finns flera sitt att tackla utmaningarna i bygglogistiken. En metod som blivit
vanligare pa senare ar ar enligt (Janné, 2020) att anvdnda sig av sa kallad
tredjepartslogistik (TPL), sérskilt vid komplexa byggplatser i urban miljo. Marsco
(2008) definierar TPL-foretag som en organisation som tar hand om hela eller delar av
foretagets logistik. TPL-tjanster kan innefatta manga olika tjdnster sdsom transport,
lagerhallning, materialhantering pa byggplats, informationsformedling och it- och
systemtjinster gillande logistik (Janné och Rudberg, 2022).

TPL-foretag som tillhandhaller transport och lagerhanterings tjdnster krdver en
terminal, maskiner och infrastruktur som kan hantera byggmaterial. 1 praktiken
fungerar tjansten som ett mellanlager for material som skall levereras till
byggarbetsplatsen. Entreprendren och underentreprendrerna bestéller material som
vanligt men 1 stillet for att materialet levereras direkt fran leverantéren till
byggarbetsplatsen sa levereras materialet till en terminal i nirheten av byggplatsen.
Dér sorteras det och mérks upp av terminalarbetarna (Janné och Rudberg, 2022).

Entreprenoren pa bygget kan da fa material levererat Just In Time (JIT) genom att boka
leveranser allteftersom bygget fortgar. Fordelarna blir 6kad kontroll o6ver
materialflodet till byggplatsen, farre tredjeparts storningar, mindre material pa
byggplatsen samtidigt, materialbuffert som kan anpassas efter produktionen och
mojligheten att l4tta avboka/senareldgga material vid ovintade forseningar (Janné och
Rudberg, 2022).

Det krivs alltsa en samlad insats frdn samtliga aktorer for en effektiv bygglogistik, ett
experiment som tas upp av Eriksson och Hulten (2023) innebar att det testades pa en
byggplats att leverantdren endast skulle leverera material tva gdnger per vecka for att
undvika oplanerade och halvfulla leveranser men det som inte togs i1 beaktning var att
underentreprendrerna inte var inblandade 1 initiativet och tog fortfarande emot
leveranser till byggplatsen dagligen vilket gjorde att antalet leveranser forblev samma
och ingen forbattring av logistik uppnaddes.

2.3 Lagerutformning

En av dom viktigaste resurserna ett TPL-foretag som tillhandhaller mellanlagring &r
sin lagringsterminal och utformningen pa den paverkar lagringseffektiviteten 1 hog
grad. De tvé vanligaste typerna av utformning pd lagerterminaler &r linjér eller U-
formad. En linjdr terminal fungerar sa att in- och utlastning sker pé varsin sida av lagret
och ger ett jimt flode eftersom samtliga artiklar transporteras lika langt och vart
artiklar placeras har mindre betydelse (Jonsson & Mattsson, 2016).

En U-formad terminal har In- och utlastning pa samma sida i lokalen och det finns
storre mojlighet att pdverka interna transportstrickor genom att placera frekvent
plockade artiklar ndra lastbryggorna (Jonsson & Mattsson, 2016).

Hojden pa lagret spelar ocksa roll dér lagerytan kan anvindas mer effektivt genom att
utnyttja hodjden men forsvirar plockprocessen och krdver specialutrustning.
Gangbredder paverkar totala lagringsytan dar stdrre gangbredder ger léttare hantering
men mindre lagringsyta och mindre géngbredder forsvarar hanteringen men okar
lagringsytan. I regel sd bor lagerterminaler prioritera hanteringseffektivitet framfor
maximal lagringsyta (Jonsson & Mattsson, 2016).
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2.4 Toyota Way och Lean

Termen “The Toyota Way” kommer frdn den japanska biltillverkaren Toyota och
beskriver foretagets filosofi och principer, hur de driver sin verksamhet och sina
relationer med ménniskan. The Toyota Way och deras produktionssystem “Toyota
Production System” (TPS) ar nyckeln till Toyotas stora framgangar i bilindustrin.
Framgangarna har varit sa pass imponerande att det deras foretagsfilosofi har blivit en
inspirationskélla till tusentals foretag vdrlden Over. Toyotas filosofi kdnnetecknas
kortfattat av tva grundpelare, “Stindiga forbéattringar” (kaizen) och “respekt for
manniskan” dédr samtliga anstéllda inom foretaget verkligen uppmuntras till att bidra
med forbattringsforslag och for att det skall fungera ar det viktigt med respekten for
varandra, dven respekten for kunder och leverantdrer dr av stor vikt (Liker, 2009).

Filosofin har varit med Toyota sedan starten ar 1937 da Kiichiro Toyoda grundade
foretaget, han var son till Sakichi Toyoda som uppfann den automatiska vévstolen och
fick mycket inspiration av sin far som hade stort fokus pé effektivitet och kvalitet. 1
borjan producerades mest enkla lastbilar utan stoérre framgéng och léonsamheten var
lag. Toyotas ingenjorer akte pa studieresor till de amerikanska biltillverkarna Ford och
General Motors for att ldra sig mer om deras monteringslinor men trots det lyckades
Toyota inte uppna samma effektivitet och lonsamhet som de amerikanska biljattarna.

Efter andra vérldskriget fick Toyota som manga andra japanska foretag det dnnu
tuffare, med hog inflation, forstord infrastruktur och manga fabriker i ruiner efter tva
atombomber. Toyota insdg att produktionslinan maste effektiviseras och inte kunde
anvénda sig av Ford och GM:s massproduktionssytem dé forutsdttningarna skiljde sig
at, Toyota hade pa den tiden knappt nagot kapital och en mycket mindre marknad att
sdlja bilar pd. Ford och GM:s massproduktionssytem gick ut pd att gora f& varianter
av sina modeller och anvidnda sig av en produktionslina per modell med sa stora
volymer som mdjligt.

Toyota var 1 stillet tvungna att anvédnda sig av en och samma produktionslina som
behovde vara flexibel nog att kunna producera samtliga av deras modeller i sma
volymer 1 samma takt som bestdllningarna kom for att inte binda upp kapital som inte
fanns. Toyota insdg att idén med stora producerade volymer som sedan lagerfordes 1
vintan pa forséljning ledde till onddigt bundet kapital och skapade i stéllet ett
”dragande” flode dir efterfrdgan styrde produktionen. Detta ledde till kortare ledtider
men det krivde ocksd mer exakta processer och att material levererades 1 ritt tid.
Darifran uppkom begreppet ”Just in Time” (JIT) som é&r en av grundstenar i TPS. JIT
betyder att det levereras rétt artiklar vid rétt tidpunkt och i ritt mangd.

Dessa tekniker, bland andra ledde till utvecklingen av “Lean Produktion” en
produktionsmetod som Toyota utvecklade under denna tid. Pa svenska Oversitts det
ofta till "mager produktion” och &r en central del i TPS. En Lean produktionsprocess
kénnetecknas av en flexibel produktionslina, standardiserade arbetssétt och ett
dragande system dar kvalitetssdkring sker i varje produktionssteg. Det var alltsd
utmaningarna efter andra vérldskriget som blev uppkomsten till Toyota Produktion
System vilket anvinds én idag (Liker, 2009).



2.5 Sloserier

Lean handlar till stor del om vérdeskapande och icke-virdeskapande aktiviteter dér
viardeskapande aktiviteter definieras som de processer som direkt forddlar varor eller
tjdnster pa ett sitt som kunden: efterfragar, virdesétter eller dr villig att betala for (med
pengar, tid eller andra resurser). For att identifiera virdeskapande aktiviteter ar det
viktigt att sétta sig in 1 kundens perspektiv, behov och forvantningar.

Icke-virdeskapande tid kan delas in i tva kategorier:

1. Nodvéindig men icke-virdeskapande tid: Aktiviteter som inte direkt tillfor
virde for kunden, men kravs att mojliggora viardeskapande arbete och kan ofta
minimeras men inte elimineras.

2. Rena sloserier: Aktiviteter som varken skapar virde eller 4r nédvindiga och
kan elimineras utan negativ paverkan pa processen eller slutprodukten.

Genom att identifiera och minimera icke-vardeskapande tid, sérskilt rena sloserier, kan
organisationer oka sin effektivitet och fokusera mer pa aktiviteter som skapar faktiskt
vérde for kunden (Sorqvist, 2013).

I en fallstudie gjord av Josephson & Saukkoriipi (2005) sd framkommer det att
sloserier 1 byggprojekt stir for en stor del av produktionskostnaden. De menar att
mellan 30 — 35 % av den totala produktionskostnaden dr sloserier. Studien visar att
15 % av dessa sloserier kommer fran lagt utnyttjande av byggnadsarbetarens dag.
Endast 17,5 % av arbetstiden for en byggnadsarbetare var direkt virdedkande arbete
och 45,4 % var forberedelser for det virdedkande arbetet. Vilket ocksa kallas tvingat
sloseri diar materialhantering som stod for 14 % och forflyttningar ingar. Dessa
sloserier kan inte elimineras men minimeras for en effektivare produktion. 33,4 % av
arbetarens dag var rent sloseri som kan elimineras utan konsekvenser for slutprodukten
sasom:

- Omarbete

- Vintan dir forflyttning mellan arbetsstéillen ingér
- Outnyttjad tid

- Avbrott

Sloserier som det striavas efter att eliminera eller minimera inom Lean Production kan
delas upp 1 3 huvudkategorier enligt Jeffery K.Liker (2009) som under tva decennier
studerade Toyota, TPS och Lean-produktion.

Ojamnheter (Mura)

Innebdr ojdmnheter 1 arbetsbetsbelastningen och beror pé varierande
kundforfradgningar eller interna problem 1 produktionen. Vid liten efterfrigan pa
leverans sd &r arbetsbelastningen ldg och det vdrdedkande arbetet dr lagt men
produktionen méste fortfarande vara anpassad efter hog efterfragan for att det skall
vara mgjligt att tillgodose kundens behov vid toppar i efterfragan.



Overbelastning (Muri)

Ar nir ménniskor eller maskiner pressas till det yttersta for att tillgodose kundens
behov och leder ofta till sdkerhets- och kvalitetsbrister. Ménga génger en konsekvens
av Ojamnheter 1 produktionen vilket 1 sin tur kan leda till 6kade sldserier i1 den tredje
kategorin sloserier.

Icke Virdehojande aktiviteter (Muda)

Den vanligaste kategorin sloserier inom Lean Production ér 8 sldserier som inte tillfor
virde for produkten/tjénsten till kunden i slutdndan.

1 Overproduktion Produktion av produkter ingen bestillt som leder till
produktionskostnader utan kund och utan vinst samt onddiga kostnader for
lagerhallning och transporter.

2 Vintan Forutsittningarna for personal att utfora sin arbetsuppgift saknas och kan
bero pa bland annat materialbrist, problem och fGrseningar tidigare i produktionen
eller maskinstillestdnd. Aven &vervakning av automatiska maskiner 4r en form av
sloseri.

3 Onddiga transporter eller forflyttningar Forflyttning av produkter i arbete (PIA),
ménniskor eller information ldnga onddiga vigar eller flytta material mellan olika
lager i vintan pa bearbetning. Ingen transport forutom till kund medfor ett egentligen
vérde for kunden.

4 Overbearbetning eller felaktig bearbetning Att bearbeta eller tillhandhalla en kvalité
som &r hogre &n vad kunden &r beredd att betala for ar en sorts sloseri.

5 Overlager Onddiga mingder lager, PIA, eller firdiga produkter som leder till lingre
genomflodestid 4r en typ av sloseri da det leder till okade transport- och
lagringskostnader. Lager doljer ocksa kvalitetsbrister och risken for skador okar vid
fler transporter.

6 Onodiga arbetsmoment Alla rorelser personal gor som inte tillfor varde for kunden
ar slosert, till exempel leta efter verktyg eller komponenter.

7 Defekter Produkter som felaktigt framstillts eller skadats under produktionen
innebdr merarbete och reparationer som kunden inte betalar {or.

8 Outnyttjad kreativitet Att inte ta vara pa personals idéer, kompentens och tankar
riskerar foretaget att g& miste om potentiella forbattringar.

For att reducera antalet sloserier s& menar bade K. Liker (2009) och J. Karlin (2004)
att Toyota stindigt arbetar med forbattring, bade sma och stora. Detta arbete kallas pa
japanska Kaizen och innebdr att genomfora virdedkande forbattringar hur smé de dn
ar. Vid inforande av forbattringar, som till exempel ett nytt gemensamt arbetssatt eller
en annorlunda process sa anvidnds tekniken PDCA, som star t6r Plan, Do, Check, Act.
Med det menas att personalen som identifierat ett sloseri och kan omfattas av
forbattringen forst planerar 1 sma grupper vilken metod som skall testas med stod fran
teamledare genom en workshop eller pa det dagliga motet, dérefter genomfGrs
forbattringen, foljs kontinuerligt upp och justeras om det anses nddvindigt. Dagliga
mdten i team kan da utnyttjas till mer 4n bara samordning utan till stindig forbéttring
pa arbetsplatsen vilket 1 sin tur leder till minskat sloseri och mer virde for kunden.



2.6 Lean-Logistik

Eftersom lagerhallning inte tillfor vérde till en produkt &r det per definition ett sloseri
enligt Toyota, lagerhallning dr ocksa ett av de viktigaste sloserierna att minimera da
det doljer kvalitetsproblem. Darfor ar det viktigt att den nddvandiga lagerhéllning for
att mojliggora JIT leveranser dr effektiv vilket minimerar sloserier i hela logistikkedjan
(Karlin, 2004; Liker 2009). Det &r inte enbart inom Toyotas produktion de anvander
sig dven av Lean-principer utan dven i deras logistikkedja och dar kallas det Lean
Logistics dir syftet &r att korta ner ledtider och eliminera onddiga moment. Termen
Lean Logistics togs fram under uppforandet av fabriker i Nordamerika dér Toyota nu
mottes av geografiska utmaningar pa grund av de stora avstand mellan fabrikerna och
dess underleverantorer, en utmaning som inte i samma utstrackning var lika patagande
1 det mycket mindre landet Japan. Men for att fa en effektiv produktionsprocess ville
Toyota fortfarande ha JIT-leveranser och inte leveranser enligt traditionell logistik dér
varje enskild leverantor fyllde sina egna lastbilar med sa mycket material som mojligt
och transporterade till fabriken dér man dé tvingades anvénda vérdefull fabriksyta for
lagerhallning. Ldsningen blev ett mellanlager dit material transporterades fran
underleverantdrer och kunde terminalen kunde portionera ut leveranser i den mén det
behovdes till fabriken och ddrmed astadkom JIT-leveranser (J Karlin, 2004).

Nyckelfaktorerna enligt J Karlin (2004) for Lean-logistik dr foljande:

e Kvalitetskontroller vid varje forflyttning och dér risk for fel ar patagande (rétt
material i rdtt skick)

e Tydlig visuell layout pd lagret och 5S (det skall vara tydligt vart material och
verktyg hor hemma och felplacering skall synas direkt)

e Visuella system for spdrning av material och information (information om
material skall vara enkelt att forsta utan att kolla pa en dator och rora sig med
materialet)

e Maximera anvindningen av lastbryggor och truckar

e Standardiserat arbete (nyckeln till forutsdgbar tidsatgdng och jamt flode)

e Teamorganisation (grundliggande for TPS, alla dr delaktiga och jobbar
tillsammans mot ett gemensamt mal inkludera @ven leverantdrer och kunder)

Mycket vikt ligger pa kvalitetskontroller som syftar till att férhindra fel innan de
uppstar. Ett exempel pa det &r att varje kolli far en fairdkodad etikett som tydliggor vart
materialet skall levereras, detta gor att det &r 14tt att sdkerstilla att materialet inte ar pa
fel plats. Utover fargkodningen sd finns all dvrig information om materialet pa den
fargade etiketten, information som ocksa finns i en databas men pa grund av att den
stér pa etiketten s dr den lattillgidnglig for personalen som hanterar materialet (Karlin,
2004).

En annan stor del inom Lean-logistik och dven Lean inom 6vriga branscher ér 5S. Det
ar en metod som anvinds for att upprétta struktur och ordning pa en arbetsplats. De
fem S:en star for: Sortera, Systematisera, Stidda, Standardisera och Skapa vana. Syftet
med metoden &r att underlitta for personal att kunna utfora sitt arbete pa ett sa enkelt
satt som mojligt utan att behdva leta efter verktyg eller material och snubbla dver
gammalt skrdp. Nér 5S tillimpas 1 en organisation kan det 6ka sdkerheten, forbéttra
flodet och minska sldseri (Jonsson & Mattsson, 2016; Liker, 2009).



3. Metod

Detta examensarbete ér en fallstudie och som namnet antyder lampligt nér specifika fall
skall undersokas, 1 detta fall mellanlagringsprocessen pa Ahlsells terminal i Goteborg.
En fallstudie kan bestd av olika datainsamlingsmetoder och de vanligaste ar
Litteraturstudier, observationer och Intervjuer (Olsson & Sorensen, 2021).

Litteraturstudie

Arbetet inleddes med en litteraturstudie som presenteras i1 teorikapitlet. Detta for att
undersoka vilken tidigare forskning som bedrivits inom bygglogistik, tredjepartslogistik,
Lean och Toyota Way. S6kningar gjordes online pd Umea Universitets bibliotekstjanst,
Google Scholar samt i fysiska bocker fran olika universitetsbibliotek 1 Goteborg. Den
storsta delen av teorin inhdmtas i borjan av arbetet men kompletteras under arbetets gang
nér faktaluckor inom omradet dyker upp i samband med analys av resultatet.

Syftet med en teoridel &r att lasaren skall kunna forstd resonemangen i arbetet och for att
arbetet skall vara trovirdigt sd krdvs det noggrann granskning och referering av de killor
som anvinds (Bernhardsson. S et al. 2010).

Observationer

Observationer dr en viktig datainsamlingsmetod i1 en fallstudie for att undersoka de
verkliga arbetssitten eller processerna i praktiken jamfort med hur det skall fungera i
teorin. Observationer kan ocksa uppticka icke-verbal kommunikation, stressmoment,
och hinder. Olsson & Sorensen, (2021) beskriver att det finns olika varianter av
observationer.

En deltagande observation som innebdr att observatoren édr engagerad i processen som
observeras och far sjilv ldra sig att genomfora processen som undersoks. Detta dr en bra
metod for att forstd processen inifrdn men dr ocksd mest tidskridvande for forskaren och
kréaver stort engagemang fran ordinarie personal for uppldrning, det finns ocksé risk for
att forskaren kan paverka miljon och rutinerna justeras av ordinarie personal for att
forbéttra utkomsten av observationen.

Det finns ocksé en variant dir observatoren inte deltar i processen men observerar det
som utfors, forskaren far da en bred bild av processen men inte pa samma detaljnivd som
om denne deltar denna metod kallas direkt observation. Denna metod kréver inte lika
mycket engagemang av ordinarie personal men risken for justerade rutiner for béttre
utkomst av observation kvarstar.

Sista varianten ar en indirekt observation dér forskaren anvénder sig av ett verktyg for
att fa fram métdata en méinniskas sinnen inte kan uppfatta.

I denna studie har direkt observation anvints, da det ansdgs lampligast for att f4 en bred
bild 6ver processerna pa terminalen. For att fa en djupare forstaelse sé vore en deltagande
observation lamplig men eftersom det ansdgs ta for lang tid att l4ra sig utfora processerna
valdes denna metod bort.



Samtal

Intervjuer anvinds ofta i fallstudier for att fa en djupare inblick i1 beteenden, rutiner,
problem och uppfattningar fran de personer som arbetar dagligen med det specifika
fallet. Det dr ett bra komplement till observationer for att forsta vad som observeras.

Det finns olika grader av struktur i intervjuer: Strukturerad dér frdgorna ar forbestdmda
utan foljdfragor. Semistrukturerad dar frigorna ocksa ar forbestimda men mojlighet till
foljdfragor finns. Ostrukturerad som inte har forbestimda fragor men ett vigledande
samtalsimne och dr mer som en konversation. (Olsson & Sorensen, 2021).

I detta examensarbete har samtal med personal skett och kan jdmforas med
ostrukturerade intervjuer.

3.2 Tillvigagangssatt

Examensarbetet inleddes som tidigare ndmnt med en litteratursokning innan
observationer och samtal for att veta vad som &r viktigt att undersoka pa lagerterminalen.
Nulédgesanalysen borjade med en rundvandring tillsammans med arbetsledaren i
lagerterminalen dér hen beskrev kortfattad samtliga moment 1 mellanlagringen. Dérefter
s spenderades 2 arbetsdagar till att observera processen och samtidigt stilla fragor till
lagerpersonalen kring rutinerna pé lagret, efter varje arbetsdag dokumenterades
observationerna. Efter sammanstéllning av forsta observationerna spenderades ndrmare
1 arbetsvecka ute pd lagerterminalen samt i lastbil vid leverans ut till byggplats for att {a
en dnnu tydligare inblick vilka arbetsrutiner som anvénds och vart sldserier uppstar.

For att minska risken for justerat arbetssétt vid observationerna sa poéngterades det noga
att examensarbetets syfte dr att undersoka rutiner och arbetssitt och inte den enskilda
individens arbetsforméga och kompetens.

Sammanfattat har observationer statt for storre delen av nuldgesanalysen och fragor till

personal har varit till hjdlp for att utveckla varfor de gér som de gor 1 olika delar av
mellanlagringsprocessen.
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4. Nuligesbeskrivning och Resultat

I detta kapitel beskrivs hur personal jobbar pa terminalen, for tydliggora arbetssittet s
anviands 2 flodesscheman som hédrstammar fran observationer i terminalen samt via
samtal med terminalarbetare. Det fOrsta schemat visar hur leveranser tas emot pa
terminalen och det andra hur leveranser skickas ut till kund.

Lagerterminalen &r pa Gullbergsvassgatan 6 1 Goteborg och ligger bredvid
Centralstationen 1 Goteborg. Det dr en centralt beldgen terminal vilket ger stora
avstandsfordelar vid leveranser till centrala byggplatser. Det kan déremot ibland vara
trafik ndr lastbilarna tar sig till lagerterminalen da det sker mycket byggnation i omradet
och trafiken kan vara tit. Terminalen bestar av 15 000 kvm yta och delas i mitten av tva
dldre spédrvagnsspar. Takhojden dr ndgot begridnsad vilket medfor att material endast
placeras pa golvet.

I figur 2 visas en arbetsplatsdispositionsplan (APD-Plan) éver Terminalen ddr Zon 1 - 6
ar sa kallade buffertzoner och porten diar material &r levereras ut och in ar nederst i
figuren. Denna APD-plan anvinds som stod vid dokumentering om vart material &r
placerat i terminalen.

i |

A5 o APD-PLAN
Terminal

64! 65 66 67 68 69 70 71 72 73

84

77
= 53 7ar 79] aol e1‘ szl ?
39A \
55| 56| 57| 58| 59| 60| 61 62| 63 76

38

37 53

36,

15' 17] ml 19[ 2ol 21| 22] 231

35)

40 41 42 43 44 45| 46| 47 48| 49 50| 51 52

ISI ul nl ul n[ 10

NI e —

27| 26| 25| 24

34 33l 32| 31

o o |a |o |o

Figur 2 APD-Plan éver Ahlsells Termianl i Géteborg
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4.1 Informationsflodet

Materialets informationsflode involverar 2 arbetsledare, en som har kontakt med kunden
och en som ansvarar 6ver lagret och truckférarna. Informationsflodet pa terminalen sker
pa 3 olika sétt digitalt, muntligt och via fysiska dokument. Det interna informationsflodet
bestar dels av en gruppchatt i mobilen dér truckforarna och arbetsledarna fotar
ankommande material och bilden markeras sedan av arbetsledaren pa lagret nir det &r
redo for transport till lagringsplats. Personalen anvidnder sig ocksd av
radiokommunikation mellan truckforarna och arbetsledaren pa lagret.

Nér material ankommer till terminalen sa dokumenterar arbetsledaren i lagret artiklarna
pa en arbetsorder ddr antal kollin, ordernummer, leverantor, kollityp, materialtyp,
godsmaérkning, kontaktperson och lagringsplats antecknas. Detta papper levereras till
den terminalansvarig dar det fors in digitalt pa respektive kunds Excelfil. Det dr en och
samma excelfil for varje projekt sa bdde material bestillt av underentreprendrer och
huvudentreprendren dr dokumenterat i filen. Dir kan samtliga parter se lagersaldo, och
samtlig information som arbetsledaren for lagret antecknade pa arbetsordern samt vilket
datum materialet ankom till terminalen.

4.2 Lossning av material

For att utforligare beskriva lagringsprocessen har ett fldodesschema 6ver processer och
beslut i terminalen upprittats. Figur 3 visar hur lagringsprocessen fungerar frin
bestéllning till lagring i terminalen och vilka beslutspunkter och dokument som skapas.

Efter att entreprendren och dennes underleverantorer bestéllt material s anger de att det
skall skickas till Ahlsells lager. Darefter levereras materialet till terminalen av
leverantorerna kunden bestdllt av, mycket av materialet levereras utan ndgon notis om
att leveransen ankommer forutom leveranser som kommer frdn Ahlsells egna lager i
Hallsberg. Miangderna ankommande material varierar mycket fran dag till dag och vecka
till vecka. Nar en leverans kommer sd gér lastbilschaufforen oftast in till butiken och
anméler sin ankomst, sedan meddelas arbetsledaren som delegerar lossningen av
lastbilen till en av truckforarna, alternativt om det &r lite att gdra stér en truck i beredskap
for att fort kunna lossa material fran lastbilen.

Truckforaren som lossar lastbilen kontrollerar forst att materialet ar pa rétt plats och att
antal kollin stdimmer, truckforaren fotar sedan materialet pa lastbilen och bilden skickas
i en gruppchatt dir samtliga truckforare och arbetsledare dr medlemmar. Dir kan
arbetsledaren sedan markera nér materialet dr inne, dokumenterat och korrekt uppmarkt
for vidare transport till den designerade lagringsplatsen.

Truckforaren lastar sedan av materialet och transporterar det till lastkajen pa utsidan av
lagret. Efter att materialet lastats av pé lastkajen av en truckforare pa utsidan s himtar
en annan truck materialet och kor in det 1 lagret till en mottagningszon néra porten till
lastkajen.
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4.2.1 Mottagningskontroll

Efter att materialet lossas och placerats vid mottagningszonen sa gér arbetsledaren
igenom materialet, kollar efter skador, och antecknar ordernummer, typ av material,
antal kollin, leverantor, kund, samt i vilken zon materialet skall placeras i lagerlokalen.
Daérefter markerar arbetsledaren bilden i gruppchatten att materialet dr kontrollerat och
dokumenterat och redo for utkérning till den designerade lagringsrutan.

4.2.2 Transport till lagringszon

En tillgénglig truckforare far uppdraget av arbetsledaren att leverera det kontrollerade
materialet till den designerade lagringszonen via komradio eller verbalt, hir kan ocksa
truckforaren se i gruppchatten vilket material det handlar om. Truckféraren som skall
forflytta materialet frdn mottagningszonen till lagringszonen far i flesta fall sjdlv avgora
hur det skall placeras inom zonen.

Kund
Bestaller
material
fran LEV

Leverantsr
levererar
material

Chauffor
meddelar
ankomst

Truckforare 1 a
kontrollerar lossar Materialtill
material lastbil till kaj mottagningszon

Symbolférklaring

Dokument

Kund
Bestaller
material
JT

Interna processer

Excelfil
lagersaldo

ES
=
\ 4

Externa processer

Figur 3 Flédesschema dver mottagning av leveranser.

4.2.3 Transport fran lagringszon

Niér arbetsledaren fir en plockorder fran kontoret sa forbereds materialet dagen innan
om det skall ut till kunden tidigt pd morgonen eller samma dag om leveransen skall ske
senare pa dagen. Pa plockordern star vilket material som skall himtas fran lagret och
vilken lagringsruta det &r placerat i. Arbetsledaren eller en truckforare éker till
lagringszonen dér materialet borde vara enligt lagersaldon (Excel-filerna) och jamfor
artikelnummer eller kollimérkning pa materialet och jamfor med plockordern. Stér inget
material 1 viigen sa transporterar arbetsledaren eller truckforaren materialet direkt till en
buffertzon bredvid mottagningszonen i vdntan pa lastning i1 lastbilen om det ar
svartillgdngligt 1 zonen sd flyttas material om for att komma &t ritt material. Dar
kontrollerar arbetsledaren att det ar rétt artiklar och att emballeringen ar tillracklig.
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4.2.4 Transport till kund

Figur 4 beskriver materialets vig frdn lagring 1 terminal ut till byggplats.
Lastbilschaufféren som blivit tilldelad en koérning far information om detta via en
mobilapplikation dér han eller hon kan se vilket material som skall levereras vart och
dven vilken tid. Lastbilschaufforen for sedan en dialog med arbetsledaren och forsékrar
sig om att det ar ritt material som skall lastas och gér upp en plan om hur och nér det
skall lastas. Nér det &r dags att lasta lastbilen si transporteras materialet fran
buffertzonen ut genom porten till lastkajen av en truck. Sedan himtar en annan truck pé
utsidan materialet fran lastkajen och chaufféren visar hur truckforaren skall lasta
materialet pa lastbilen. Nir materialet &r lastat sd last-sékrar chaufféren materialet pé
lastbilen. Lastbilschaufforen kontaktar sedan lossningsansvarig pd bygget for att
meddela att materialet dr pa vig, chaufforen fir ocksa information om hur lossningen pé
byggplatsen skall g till vél pa plats. I vissa fall anvinds lastbilens egen kran och i andra
ndgon typ av truck som kunden anvédnder pd byggplatsen. Dérefter fotar chaufforen
materialet nidr det vél &r avlastat och markerar leveransen som avklarad 1
mobilapplikationen.
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Figur 4 Flodesschema over utleveranser.

4.2.5 Férekomst och hantering av avvikelser

Under arets 4: a forsta manader sa intraffade sex hdandelser som ledde till skadat material,
en hindelse som ledde till littare personskada och en hidndelse som ledde till ldttare
fordonsskada. Anledningarna var enligt inblandade bristande uppmairksamhet,
misskommunikation, stress och daligt emballage. Vid en avvikelse pa terminalen
anvénds en blankett dir involverad personal uppmanas beskriva hdandelsen och analysera
vad som orsakade hidndelsen med hjilp av metoden 5 varfor” darefter ge forslag pa
atgdrder som undviker att det hander igen.
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4.3 Sloserier som observerades

Under mina observationer pa terminalen i Goteborg s& upptécktes ett antal sloserier,
sloserier kan enligt Sorqvist (2013) delas upp i1 ndédviandiga och icke-nddvindiga
sloserier.

4.3.1 Nodvandiga sloserier
Sloserier som kan minimeras men krivs for att gora virdedkande arbete.

1.

Material behdver omplaceras nér behovet av lagringsyta forandras, till exempel
ndr mer material dn forvéntat frin en och samma kund levereras och annat
material behover flyttas for att kunna tillhandhalla flera zoner bredvid kundens
tidigare zoner. Detta faller under sloseri-kategori 3 Onédiga transporter eller
forflyttningar.

Material behover ibland flyttas runt inom zonen for att komma 4t material som
star langt bak. Detta faller under sloseri-kategorin 3 Onédiga transporter eller
forflyttningar.

Lagrets utformning &r sadant att truckar ej har mojlighet att kora rakt igenom
lagret utan méaste runda en sparvag som delar stora delar av lagret i mitten. Detta
faller under sloseri-kategori 3 Onddiga transporter eller forflyttningar.

4.3.2 Icke-noédvandiga sloserier
Sloserier som kan elimineras utan att paverka det virdeokande arbetet negativt.

4.

Det hinder att personal behdver ldgga tid pd att leta efter material vid
orderplockning da den faktiska placeringen inte stdmmer Overens med
informationen om placering i Excel-filen eller att sjdlva pallen dr svér att hitta
inom zonen (100 kvm). Detta faller under sldseri-kategorin 6 Onédiga
arbetsmoment.

Ibland stannar lastbilarna som skall leverera material utanfor staketet vilket gor
att truckarna som skall kora materialet till lastbryggan far kora en lingre stricka
dn om lastbilen hade backat in genom grindarna bredvid lastbryggan. Detta faller
under sldseri-kategorin 3 Onédiga transporter eller forflyttningar.

Eftersom terminalen inte vet nir leveranser kommer sé vill arbetsledaren ha en
truck om mojligt 1 beredskap utanfor lastkajen som kan ta hand om inkommande
material direkt, och eftersom leveranser inte kommer hela tiden sa detta faller
under sloseri-kategorin 2 Vintan.

Returer som tas emot tar 1ang tid innan de behandlas och tar upp lagerutrymme 1
onddan vilket faller under sloseri-kategorin 5 Onddiga méngder lager.

4.3.3 Ovriga Lean-principer som kan forbattras

APD-planen 6ver lagret dr ej uppdaterad och en del av informationen om vart
material placeras eller omplaceras sker muntligt mellan personal.

Skyltarna till zonerna 1 lagret &r ej uppdaterade och korrekt uppmaérkta.
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S. Forbittringsforslag och Analys

Nedan presenteras forbattringsforslag kopplade till de specifika sloserierna med hjélp av
Lean-principer.

Nodvindiga sloserier

Nodvéndiga sloserier dr som tidigare ndmnts sloserier som krivs for att gora
viardedkande arbete men 1 sig inte tillfér nagot vérde till kunden. I denna kategori av
sloserier kan atgirder gora att sloserierna minskas men kan inte elimineras.

1. Forflyttning av material for att fi sammanhingande lagringgszoner till
samma kund

Sloseri nummer 1 handlar om terminalpersonalens dnskan om att placera samma
kunds material i zoner bredvid varandra for att forenkla vid plockning infor leverans.
Problemet uppstar dd terminalpersonalen inte d&r medvetna om hur mycket material
som kommer lagras &t en och samma kund i f6rvig och kan da behdva omplacera
annat material for att fa plats med kundens material i sammanhingande zoner. En
grundldggande del enligt Toyota for en effektiv leveranskedja handlar om att
uppritthédlla god kommunikation med sina leverantdrer och kunder (J. Karlin, 2004).
Genom att kommunicera med kunderna och be om uppskattad méngd material skulle
det gé att {4 en ungeférlig prognos om hur ménga zoner som behovs for respektive
kund. Detta sloseri kommer inte kunna elimineras helt d& det hade kravt att kunderna
i forvag vet exakt hur mycket material som bestélls, nir det ankommer till terminal
och nér det skall anvéndas. Vilket ar svért eftersom Lofgren, P (2010) ndmner i sin
rapport att &ven om byggnationen dr planerad och schemalagd in i minsta detalj sa
kan problem uppsta, antingen pa byggplatsen som kan péverka tidsplanen eller sa
kommer leveranser tidigare/senare én planerat.

Forbéttringsforslag
Genomfor uppfoljningsmote med kund for att ta reda pa om det uppstatt

andringar i prognosen om méingd material som kommer behova lagras pa
terminalen.
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2. Forflyttning av material vid plockning av svaratkomligt material

Sloseri nummer 2 handlar om att material ofta behover flyttas runt inom sin tilldelade
lagringszon (ca 100 kvm) for att komma at material som dr placerat Idngt in och eller
svaratkomligt i zonen. Detta innebar tillfélliga forflyttningar av kollin som star i
vigen for det oOnskade materialet. Denna process ar tidskrdvande, Okar
truckanviandningen och kan skapa stress och frustration bland personal sérskilt vid
perioder med hog belastning. Dessutom okar risken for felplacering vid aterstillning
av kollin vilket kan leda till borttappat material som 1 sin tur ar ytterligare ett sloseri,
som enligt J. Liker (2009) faller under sloserikategorin 2 Vintan da personalen inte
har mgjlighet eller materialet for att utfora sitt arbete pa korrekt sitt. Det &r ocksa
storre risk for skador pa material desto mer det hanteras och forflyttas och skadat
material ar ocksa sloseri, 7 Defekter. Detta sloseri kommer inte att kunna elimineras
helt pd grund av nuvarande terminals utformning men kan minimeras med hjélp av
att placera material med tillrdckligt mellanrum for att komma at med truck. Enligt
Jonsson & Mattsson (2016) sa dr det 1 regel mer effektivt att prioritera
hanteringseffektivitet dn att maximera lagringsytan. Enligt TPS och Lean sa ar det
av stor vikt att ha ett standardiserat arbete och tydliga visuella markeringar sa
personal vet direkt om nagot dr felplacerat, ett sétt att minska onddiga transporter
kan da vara att terminal personalen tillsammans gir igenom och markerar upp hur
artiklar skall placeras inom zonen for bésta atkomst och omriden i zonen dér inget
material skall vara placerat for atkomst till det svartillgangliga materialet. Vid
inforandet av nya gemensamma arbetssitt menar K. Liker (2009) att PDCA-metoden
bor anvindas for att prova och utviardera om nagon forbéttring uppnas.

Forbittringsforslag
Skapa ett gemensamt arbetssdtt hur material placeras inom zoner och markera
upp dér material skall sta och inte std for att forenkla plock inf6r leverans. Detta

genom en workshop med berdrd personal och inférande enligt PDCA-metoden
med utvirdering och uppfdljning.
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3. Ofordelaktig layout pa terminal

Sloseri nummer 3 handlar om att lagerterminalen har en layout som ett U dir
lastbryggorna i ena dnden av U:et. Detta gor att truckar far dka lang vég for att himta
material som &r placerat 1 andra dnden av U:et. Detta &r ett sloseri pa grund av
onddiga transporter. En l0sning till detta skulle kunna bestd av att bygga om
terminalen. Enligt Jonsson & Mattsson, (2016) sé kan U-formade lagerterminalen
vara ett bra alternativ men det kriaver tillgang mellan de olika “armarna” pd U-et,
vilket inte &r fallet pa Ahlsells terminal pd grund av spdrvédgen. Enligt TPS sa vill
man utnyttja truckanvindningen sa effektivt som mojligt och for att korta ner
korstrickor sa dr det av stor vikt att planera sin kdrning och transportera material i
bagge riktningar om mojligt for att undvika tomkorningar (Karlin, 2004).

Forbéttringsforslag

Justera layout pd terminalen alternativt planera truckkorningen for att
transportera material i bigge riktningar och undvik tomkorningar.

Icke nodvindiga sloserier

Dessa sloserier gér att eliminera helt utan att det pdverkar det virdedkande arbetet.

4. Letande efter material

Material ar placerat pa fel stélle eller uppmarkt daligt vilket gor att personal fér
spendera tid pa att leta efter material. P4 manga lager anvinds streckkoder och
handdatorer for att elektroniskt lokalisera material i realtid, enligt TPS sd kan
anvindning av elektroniska hjdlpmedel vara en bra idé men det dr fortfarande viktigt
att kunna folja flodet utan att behova kolla pa en dator (J. Karlin, 2004). Darfor kan
det vara en bra id¢ att infora fargkodade interna etiketter pad samma sitt som Toyota
anvénder sig av 1 sina logistikkedjor.

Forbittringsforslag

Anvind tydliga fargkodade etiketter att markera upp material med, till exempel
en farg for varje kund samt infér noggrannare rutiner med att uppdatera Excel-
filen och APD-plan om vart material dr placerat. Dokumentera dven varje gdng
material dr felplacerat eller inte hittat for att enklare kunna folja om sldseriet
minskar enligt PDCA-metoden.
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5. Lastbil stannar utanfor grindar

Leverantorer som levererar material med sina egna lastbilar stannar utanfor
grindarna om personal inte hinner be dom backa in vilket gor att truckarna far kora
en ldngre vig for att lasta av materialet. J. Karlin (2004) skriver i sin rapport att
foretag bor jobba mot att ha en tydlig visuell layout och att god kommunikation ar
viktig 1 en Lean-organisation. Darfér bor personalen pa terminalen kommunicera
tydligare med &terkommande leverantorer vilka rutiner som onskas samt markera
med tydliga visuella skyltar for chaufforer som ar dér for forsta gangen.

Forbittringsforslag

Kommunicera med aterkommande leverantdrer samt sétt upp skyltar om att
lastbilschaufforer ska backa hela végen in.

6. Osikerhet nér leveranser ankommer till terminal

Detta sloseri handlar om att personalen pé terminalen dr ovetandes om nér lastbilar
ankommer till terminalen och om det finns tillgidnglig personal stdr dom pa Stand-
by utanfor lastbryggan redo att ta emot lastbilar. Detta leder till en outnyttjad resurs
nér inga lastbilar behover lastas av eller pa. Detta &r ett sldseri som 1 teorin gér att
eliminera men det krdver stora anstringningar frin samtliga parter inblandade.
Eftersom det dr entreprendrerna som gor bestéllningarna ar det ocksd dom som har
information om frakten och den skulle kunna vidarebefordras till Ahlsell men kréver
manuellt administrativt arbete. Den andra utmaningen é&r att leveranser inte kommer
pa utlovad tid.

Forbittringsforslag

Kommunicera med leverantdér och entreprenér om Onskan att ta emot fler
leveransnotiser, betona fordelarna (snabbare hantering, mindre stress=mindre
fel) for samtiga parter med ett effektivare lagringsflode.
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7. Returer stir obehandlade pa terminal

Det finns flera zoner pd terminalen som ar fyllda med obehandlade returer fran
byggnationer och artiklar har varit placerade dédr i over 1 ar. Kunderna betalar
sjalvklart for denna yta men eftersom det dr material vintar pa att behandlas och
returneras ar det ett sloseri for entreprendrerna i och med det dr det ocksa ett sloseri
som paverkar Ahlsell di entreprendrerna &r den part som tillfér pengar i
logistikkedjan. Detta papekar Toyota dd de betonar vikten av att inkludera hela
kedjan nér ett foretag syftar till att implementera Lean i sin organisation (J. Karlin,
2004). Om returer behandlas kan ytan anvindas for att tillhandhalla mer lagringsyta
for andra kunder.

Forbéttringsforslag
Kontakta entreprenérer angdende dnskan att de skall behandla sina returer. Om
ej mojligt forflytta returmaterial till zon i1 bakre delen av terminalen, zon> 70.
Ovriga Forbittringsforslag
Uppdaterad APD-plan och tydlig skyltning ar en viktig del i en organisations Lean-

arbete. Detta forsvarar missforstdnd mellan personal och dr mdojliggor ett standardiserat
arbete fOr personalen, allt detta ingar ocksé i 5S metoden (Karlin, 2004).
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6. Diskussion och slutsats

Syftet med detta examensarbete var att undersoka vilka sloserier som forekommer pa
Ahlsells mellanlagringsterminal i Goteborg och undersoka vilka forbattringsforslag
utifran Lean-principer som kan minska eller eliminera sloserier pé terminalen. Genom
samtal med personal och observationer pa terminalen s& har mellanlagringsprocessen
kartlagts och ett antal moment som leder till sloseri har identifierats som hade kunnat
elimineras for en effektivare mellanlagring.

Metoden jag anvint, litteraturstudie, samtal och observationer har fungerat bra for att
na malet, pa grund utav att sloserier identifierats utifran Lean-principer har det
resulterat i relativt objektiva observationer. Diaremot sé gér det inte att utesluta att en
observator med andra forutsittningar, till exempel med arbetserfarenhet fran
lagerhallning eller bygglogistik hade kunnat komma fram till fler eller annorlunda
sloserier.

Manga av sldserierna beror pa bristande rutiner och kommunikation, exempelvis nér
pallar placeras fel eller fel information uppdateras i1 Excel-filen och personal behdver
lagga onodig tid pa att leta efter material. Enligt de kéllor jag analyserat kring Lean-
logistik s& bor stor vikt ldggas pa att ha tydlig visuell layout s& att material som
placeras fel uppticks tidigt, d&ven att ha ett standardiserat arbetssitt dir samtliga inom
personalen jobbar pd samma sétt dr en av nyckelfaktorerna for en Lean-omstillning.
Pé& Ahlsells terminal har alltsd en uppdaterad APD-plan och tydligare rutiner kring
placering av material stor potential till ett forbattrat flode pd terminalen.

Nér det kommer till layouten av terminalen sa dr den inte optimal for ett effektivt lager
men pd grund av yttre omstandigheter sd &r ombyggnation inte ett alternativ for Ahlsell
i dagslaget, vilket gor att personal bor fokusera pa att planera sina korstrackor for att
inte kora onddiga strickor. Aven inom zonerna si kan problem uppstd nir
svaratkomligt material skall plockas, d& det kriver att material tillfélligt omplaceras.
Enligt litteraturen s bor logistikforetag prioritera hanteringseffektivitet framfor
maximerad lagringsyta men problemet med det &r att terminalen &r néra fullbelagd 1
dagsliget och att skapa mer lagringsyta dr svéart. Men genom att gemensamt komma
overens hur materialet skall placeras inom zonerna kan mycket tid vinnas.

En annan slutsats &r att minga av leveranserna sker utan foravisering dir personal
maéste sté redo trots att det kanske inte kommer ndgot material, hir kan en 6kad dialog
med leverantorer och kunder kunna minska tiden som ldggs pa att vénta.

Det man bor ha i dtanke dr att Ahlsells mellanlagrings terminal finns till just for att
jdmna ut materialflddet till byggplatsen 1 exakt den méngd entreprendrerna vill och dé
ar en del av Ahlsells uppdrag att ta emot leveranser som kommer pa fel tid eller med
fel material, man bor darfor rdkna med att det inte gar att forutse samtliga leveranser.
Samma med arbetsbelastningen, enligt Toyota sd &r en viktig del i Lean-arbetet att
jdmna ut arbetsbelastningen men eftersom Ahlsells erbjudande bygger pa flexibilitet
for kunden sa kommer arbetsbelastningen ha toppar och dalar. Desto én viktigare ar
det med Lean-arbetet, att vid hog arbetsbelastning si kan personalen utnyttja sin tid s&
effektivt som mdjligt det blir svart att gora fel.
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Ahlsell héller 1 nuldget pa att utveckla en mobil-applikation som hanterar lagersaldon
pa terminalen och man skall kunna digitalt i realtid spara material. Detta kommer
troligtvis minska tiden som spenderas pd att leta efter material och vissa inkommande
leveranser kommer dven att synas i appen. Men trots digitala verktyg papekar Toyota
vikten av att ha ett gemensamt arbetssétt och rutiner sa att man inte forlitar sig enbart
pa digitala verktyg, dven en tydlig visuell layout och markeringar &r viktig sa man kan
enkelt fokusera pa sin arbetsuppgift och inte spendera onddig tid pé att leta information
digitalt.

Overlag si kriver de flesta forbittringsforslagen smé investeringar och det handlar
mer om att skapa tydligare rutiner och jobba mer visuellt. Den stérsta utmaningen med
inforandet av forbattringsforslagen enligt mig &r att tid maste avséttas for att prova nya
arbetssdtt som nodvandigtvis inte ger en positiv effekt pa lagereffektiviteten pa kort
sikt. Genom att implementera och prova forslagen stegvis och involvera personalen i
arbetet sa finns goda chanser att 6ka effektiviteten och minska stress och fel i det ldnga
loppet.

Aven om fokus i detta arbete har varit att analysera processerna pa terminalen samt
identifiera sloserier och forbattringsforslag sa kan man dra flera paralleller till
miljofragor. Dels s& borde tredjepartslogistik 1 sig gora att utsldpp minskar frén
transporterna da fler lastbilar slipper tridngas 1 trafiken och kan pa ett smidigare sétt
lasta av sitt material pad en terminal, lokalt dir ménniskor lever och andas runt
byggarbetsplatserna blir det i alla fall en stor skillnad pa lokala utslipp. Genom att
effektivisera processerna pa terminalen leder det till ett smidigare flode och mindre fel
vilket ocksd kan minska antalet korningar. Sen tror jag och dven andra att en
tredjepartslogistikpartner skulle kunna vara en del 1 byggbranschens cirkuldrekonomi
genom att transportera och lagerfora aterbrukat byggmaterial i1 framtiden.

Sammanfattningsvis sd finns stora mdjligheter med mellanlagring i byggprojekt,
entreprendrerna slipper lagra material pd byggarbetsplatsen, antalet lastbilar till
byggprojekten minskar samt att det mojliggér leverans av material JIT. En effektiv
mellanlagring leder dels till mindre stress och fel pa terminalen men det mdjliggor
ocksa kortare ledtider pd material som bestélls fran terminalen vilket gor att TPL-
foretag kan erbjuda sina kunder en flexiblare tjdnst och expressbestéllningar kan
skickas snabbare.

6.2 Rekommendationer for fortsatt arbete

Det finns ménga intressanta spar att arbeta vidare pd inom tredjepartslogistik i
byggbranschen.

e Ett intressant arbete vore att identifiera slOserier efter inforandet av
applikationen som skall hantera informationen om materialet.

e Undersoka hur en alternativ lagerlayout skulle kunna se ut for bésta flodet av
material genom terminalen.
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