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Abstract

Purpose —Transport is considered a waste where internal transport specifically is considered
a waste. To make a business's processes more effective, companies need to identify and reduce
the waste that arises in the flow of internal transport. Therefore, the purpose of this study is:

To investigate how internal transport should be handled for increased efficiency.
The purpose has then been broken down into two research questions:

[1] What factors contribute to the need for internal transport?

[2] How can internal transport be made more efficient?

Method - The study is a case study and the data collection was carried out in two rounds, the
first step was to collect data to map the current situation and the second step was to collect data
to measure waste. The data collection methods used to answer the study's research questions
were literature study, interviews, observations, frequency studies and document studies. The
researchers considered that triangulation was an important part of data collection in order to
ensure the validity of the collected data. Finally, the results from collected data were compared
with theories in the field to be able to answer the study's purpose and research questions.

Findings — The results of the study demonstrates the importance of conducting a value flow
analysis in order to be able to identify which factors contribute to the need for internal
transport. With the help of a value flow map, the non-value-adding activities could be identified
which in this case were lack of signaling systems, lack of communication and interaction
between employees and lack of standardized working methods. Subsequently, suitable solution
proposals were developed where automation and the three lean principles; standardized
working method, kaizen and just-in-time were considered to be the methods that could make a
company's internal transports more efficient based on identified problems.

Implications — Based on the results of the study, it is considered that today's companies need
to work on identifying the problems surrounding the flow of internal transport. It appears that
there are good opportunities for improvement regarding signal systems, communication and
interaction as well as standardization. The study clarifies that investments in addressing these
issues can make the flow of internal transport more efficient and generate a high level of
profitability on the investments made in the area. Based on collected theory, it is demonstrated
that making business processes more efficient is necessary to remain competitive in a market
with constantly changing requirements.

Limitations — As the study is only based on one case, the generalizability of the survey results
can be questioned. Furthermore, the limited time period is considered to have affected the
breadth and size of the study. Access to more time could have resulted in longer data collection
periods and thus more representative data as well as the inclusion of more cases to increase the
generalizability of the study conclusions.

Keywords — Internal transport, lean, waste, efficiency, automation, competitiveness




Sammanfattning

Syfte — Transport anses vara ett sloseri dar interntransporter specifikt anses vara rent sloseri.
For att effektivisera en verksamhets processer behover foretag identifiera och reducera det
sloseri som uppkommer inom flodet av interna transporter. Darmed &r syftet med denna studie:

Att undersoka hur interntransporter bor hanteras for okad effektivitet.
Syftet har sedan brutits ned i tva frigestillningar:

[1] Vilka faktorer bidrar till behovet av interntransporter?

[2] Hur kan interntransporter effektiviseras?

Metod - Studien ar en fallstudie och datainsamlingen genomfordes i tvd omgéngar, forsta
steget var att samla data infor kartliggning av nuldget och andra steget var att samla data for
att mita sloseri. De datainsamlingsmetoder som anvidndes for att kunna besvara studiens
fragestéllningar var litteraturstudie, intervjuer, observationer, frekvensstudier samt
dokumentstudier. Forskarna ansag att triangulering var en viktig del vid datainsamlandet for
att kunna sikerstilla validiteten av data. Avslutningsvis jamfordes resultaten frén insamlade
data med teorier inom omradet for att kunna besvara studiens syfte och fragestéllningar.

Resultat — Studiens resultat pavisade vikten av att genomfora en viardeflodesanalys for att
kunna identifiera vilka faktorer som bidrar till behovet av interntransporter. Med hjilp av en
vardeflodeskarta kunde de icke-viardeadderande aktiviteterna identifieras vilka i detta fall var
bristande signalsystem, bristande kommunikation och samspel mellan medarbetare samt
avsaknad av standardiserat arbetssidtt. Direfter togs lampliga losningsforslag fram dar
automatisering samt lean-principerna standardiserat arbetssitt, kaizen samt just-in-time
ansdgs vara de metoder som bist kunde effektivisera en verksamhets interna transporter
utifrén identifierad problematik.

Implikationer — Utifrin studiens resultat anses det att dagens foretag behéver arbeta med att
identifiera problematiken kring flodet av interna transporter. Det framkommer att det finns
goda forbattringsmojligheter kring signalsystem, kommunikation och samspel samt
standardisering. I studien tydliggors det att satsningar pa att atgdarda denna problematik kan
effektivisera flodet av interna transporter och generera en hog lonsamhet pa de investeringar
som gors inom omradet. Utifran insamlad teori pavisas att en effektivisering av verksamheters
processer ar nodvandiga for att fortsatt vara konkurrenskraftiga pa en marknad med stindigt
forandrade krav.

Begrinsningar — Da studien enbart baseras pa ett fall kan generaliserbarheten av
undersokningen resultat ifragasittas. Vidare anses den begrinsade tidsperioden péaverkat
bredden och storleken av studien. Tillging till mer tid hade kunnat ge ldngre
datainsamlingsperioder och dirmed mer representativa data samt inkludering av fler fall for
att oka generaliserbarheten av studiens slutsatser.

Nyckelord - Interntransporter, lean, sloseri, effektivitet, automatisering, konkurrenskraft
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1 Introduktion

1.1 Bakgrund

I en miljo som blir alltmer dynamisk tvingas dagens foretag att vara flexibla for att stirka sin
konkurrenskraft. Genom att vara flexibla och kontinuerligt svara pd marknadens fordandrade
krav kan organisationer skapa en héallbar konkurrensférdel och en stark position pd marknaden
(Nandakumar et al., 2014). I en konkurrensinriktad marknad som &r snabbt foranderlig
behover foretag hantera en accelererande utveckling av teknologi, innovation och 6kade krav
fran kunder. For att bibehélla hog konkurrenskraft stills det krav pa foretag att skapa
kiarnverksamheter vilka fokuserar pa strategier och nar hogsta prestationsformaga gillande
kostnad, flexibilitet, leverans och kvalité (Sansone et al., 2017). Konkurrenskraft i sig ar ett
svardefinierat begrepp som kan vara komplicerat att mita (Jordbruksverket, 2016). Det kan
havdas att relationen mellan forddlingskostnaden vilket dr den kostnaden en produkt kréaver i
tillverkande industri, och foradlingsvardet vilket dr virdet pa produkten efter tillverkning,
speglar konkurrenskraften. I en industri bor inte foradlingskostnaderna Gverstiga
foradlingsvardet och en verksamhet med 1dga kostnader till ett storre foradlingsvirde genererar
en hogre konkurrenskraft (Tillvaxtverket, 2018).

En forutsattning for organisationers overlevnad, utveckling och tillika konkurrenskraft ar
strategi. Med hjilp av strategi skapar verksamheter en vision samt en plan for hur visionen ska
uppnas. I stora drag handlar strategi om hur organisationer ska kunna erhélla ldngsiktiga
konkurrensfordelar och oOka organisationens lonsamhet. Porter (1996) presenterar tre
allmidnna strategier for organisationer att anvidnda sig av for att stiarka sin position pa
marknaden. Den forsta dr lagkostnadsstrategi som innebar att foretag konkurrerar genom
kostnadsminimering. Den andra strategin dr differentieringsstrategi, vilken innebir att
organisationer "sticker ut” pad marknaden genom att erbjuda en produkt eller tjanst som skiljer
sig fran konkurrenternas. Den sista av de tre allminna strategierna ar fokusstrategi.
Fokusstrategi innebair att foretag riktar sig till ett specifikt marknadssegment med ambitionen
att pa basta sitt uppfylla malgruppens behov. Denna strategi ar i sin tur antingen lagkostnads-
eller differentieringsorienterad mot det utvalda segmentet (Alvehus & Jensen, 2015).

For foretag i den tillverkande sektorn hiavdar Skinner (1969) att det ar fundamentalt att ett
samband existerar mellan den 6vergripande affarsstrategin samt verksamhetsstrategin. Vidare
menar Sansone et al. (2017) att om foretagen misslyckas med att identifiera sambandet mellan
den oOvergripande strategin och verksamhetens processer kan det resultera i att foretags
produktionssystem blir ineffektiva och verksamheten i stort férlorar konkurrenskraft.

Ett sitt for foretag att 6ka sin konkurrenskraft ar att effektivisera verksamheten. Industriradet
(2016) lyfter i sin rapport att hog produktivitet och kostnadseffektivitet dr grundlaggande for
ett foretags konkurrenskraft. Prestandan pé ett foretags floden avgor kundnéjdheten och
paverkar hur resurserna kan anvindas for att skapa varde. Effektiva floden ar en forutsittning
for att leverera ett bra kundvarde och hélla kostnaderna nere. Enligt Petersson et al. (2015) ar
inget flode sa effektivt att det inte kan forbittras. Denna sanning ar vasentlig for dagens foretag
om de ska fortsitta utvecklas tillsammans med den dynamiska och stindigt forandrade
omvarlden.

Ett av de mest vedertagna verktygen for effektivisering ar lean. Definitionen av lean stréacker sig
dock bortom orden metod och aktivitet. Forskare argumenterar for att lean istéllet ar ett
forhallningssitt eller en 1angsiktig strategi for hur verksamheter ska bedrivas. Arbetet med lean
innebar generellt att stegvis arbeta mot ett 6nskvirt framtida tillstdnd utan sloseri. Visionen av
att eliminera sloseri betyder inom lean att verksamheten ska eliminera sddant som inte tillfér
négot viarde. Eftersom det anses omgjligt for verksamheter att eliminera allt sléseri ar stravan
mot lean inte ett mal, utan det inger en riktning for verksamheter att stiandigt strava efter
(Petersson et al., 2015). Petersson et al. (2015) menar vidare att det finns bevisat att
organisationer som gor en framgéngsrik lean-satsning forbattrar sin konkurrenskraft. Vidare
presenterar forfattarna exempel pa resultatforbattringar som organisationer erhallit med hjalp
av lean. Ledtider och kostnader har reducerats, produktivitet och flexibilitet har 6kat samt
kvalitetsnivan har forbéttrats. For att uppna lyckade resultat kriavs dock en forstaelse inom
organisationen for hur leans forhallningssitt kan bidra till effektiva floden och ndéjda
intressenter, en forstdelse vilken ar avgorande for uthallighet i arbetet med lean. Med




uthallighet i arbetet med lean 6kar chansen till 1angsiktigt erhallna resultat. En forutsattning
for att skapa héllbara resultat ar att verksamheten tar hansyn till hela organisationen, att det
finns ett systemperspektiv som inkluderar samtliga processer och medarbetare. Genom
minskat sloseri kommer kapacitet att frigéras, denna kapacitet bor inte elimineras genom till
exempel uppsigningar utan istillet forflyttas inom organisationen for att nyttja kompetensen
och erfarenheten pé ett mer viardefullt sitt (Petersson et al., 2015). Diies et al. (2013) antyder i
sin artikel att det finns likheter mellan anvindningen av lean och héllbarhet, likheterna
innefattar framst elimineringen av sloseri. Trots att lean och hallbarhet har skilda
maélsittningar med eliminering av sloseri uppnés 4nda samma effekt. Darav kan effektivisering
med hjalp av lean dven bidra till 6kad hallbarhet (Diies et al., 2011).

Inom lean delas sléseri upp i atta olika kategorier; overproduktion, vintan, transport,
Overarbete, lager, rorelser, produktion av defekta produkter samt outnyttjad kompetens (Gao
& Pheng Low, 2014). Petersson et al. (2015) forklarar att transporter inte tillfér nagot varde i
verksamheter, interna transporter specifikt anses vara rent sloseri. Foretag behover darfor
undersoka varfor transporterna behovs for att utreda om behovet mojligen doljer ett annat
problem i verksamheten. Vidare forklarar forfattarna att verksamheter ofta fokuserar pa att
hitta smartare transportlosningar istdllet for att eliminera behovet av transporter vilket
resulterar i att sloseriet inte minskar. Det dr forst nir behovet av transport reducerats eller i
basta fall eliminerats som det kan havdas att sloseriet verkligen minskat (Petersson et al., 2015).

1.2 Problembeskrivning

Denna rapport belyser utmaningen for dagens foretag att fortsatt vara relevanta och
konkurrenskraftiga i en stindigt fordndrande omvérld. For foretag inom industrin ar det
speciellt utmanande d4 den snabba teknikutvecklingen, hoga komplexitetsgraden av produkter
samt den stundande globaliseringen skapar instabila forhallanden. Dessa forhallanden stéller
krav pé foretags forméga att stilla om fort och hela tiden anpassa sig till nya férhallanden for
att bibehalla konkurrenskraft (Ebrahimpur, 2003). Automation i verksamheter har blivit allt
vanligare i takt med utvecklingen av teknologier. Automatisering beskrivs som ett verktyg vilket
mojliggor for processer att genomforas utan ménsklig inblandning, en teknik som om den
anvands ratt kan bidra till 6kad effektivitet (Groover, 2010).

For att foretagen inte ska forlora konkurrenskraft bor de forutom att forhalla sig till
forandringar dven arbeta stindigt med effektiviseringar av verksamheten samt verkstilla
effektiviseringarna till hallbara framgingar pd ldngre sikt (De Mast, 2006). Lean ir ett
forhéllningssétt med fokus pé att optimera verksamheters prestationer och effektivisera floden.
Genom effektivisering av floden och eliminering av sloseri kan foretag addera virde for
kunderna och starka sin konkurrenskraft (Kaufmann, 2020). Foretag som anvander sig utav
lean som en del av sin strategi behover identifiera en tydlig koppling mellan lean och vad som
gor verksamheten konkurrenskraftig, vilket innebir att arbetet med lean behover vara
behovsstyrt utifrén intressenternas behov. Vidare krivs att foretag kontinuerligt arbetar med
att identifiera vad i verksamheten som skapar virde och vad som genererar sloseri for att
optimera sina floden och undvika forlustdrivande aktiviteter (Petersson et al., 2015).

Transporter iar ett av de totalt atta sloserierna inom lean och Chiarini (2013) definierar
transport som onodig forflyttning av gods mellan processer. Vidare forklarar Petersson et al.
(2015) att transporter inte tillfor ndgot virde till verksamheter, diar de interna transporterna
benamns som rent sléseri. For att hantera transportsloseri behover organisationer identifiera
behovet av transporter och undersoka hur behovet kan reduceras for att effektivisera sin
verksamhet.

1.3 Syfte och fragestaliningar

I problembeskrivningen framgir att organisationer behover anpassa sig till omvirldens
forandrande krav for att uppfylla intressenternas behov. Vidare framgér att effektivisering av
verksamheter adderar virde och stérker ett foretags konkurrenskraft. Lean ar ett verktyg vilket
kan mojliggora for verksamheter att effektivisera sina processer vilket d& sker genom att
eliminera olika former av sloseri. Transport anses vara ett sloseri dar interntransporter specifikt
inte adderar négot som helst varde till verksamheten. Darmed ar syftet med denna studie:




Att undersoka hur interntransporter bor hanteras for okad effektivitet.

Utifran studiens syfte har det tagits fram tva fragestéllningar. For att besvara syftet behéver
behovet av interna transporter identifieras. Dadrmed &r studiens forsta frigestillning:

[1] Vilka faktorer bidrar till behovet av interntransporter?

Vidare behover det identifieras hur behovet av interntransporter kan reduceras. Diarmed &ar
studiens andra frigestéllning:

[2] Hur kan interntransporter effektiviseras?

For att besvara fragestillningarna och dirmed uppfylla syftet kommer en fallstudie att
genomforas pa ett tillverkande foretag.

1.4 Omfang och avgransningar

Denna studie avser att undersoka interna transporter fran en punkt A till en punkt B,
transporterna innefattar allt fran forflyttning av gods och material till avfall. Det kan vara
granssnitt fran produktion till lager, eller fran en process till en annan vilket illustreras i Figur
1. Dartill berors enbart de interna transporter som ror sig 6ver hela anlaggningen, mellan de
olika enheterna. Undersokningen beror darmed inte de transporter som gar inne i “in-house”
produktionen hos respektive enhet samt externa transporter till och fran foretaget.

FORETAG

INTERNA
TRANSPORTER

INBOUND OUTBOUND

Figur 1: Studiens omfdng och avgrdnsningar

1.5 Disposition

For att fa en tydlig struktur och forstdelse for rapportens innehall har rapporten delats in i sex
stycken kapitel vilka presenteras i Figur 2.

oo Kapitel 2: Kapitel 3: . . .o Kapitel 6:
Loz L Metod & Teoretiskt Kaplte.] & L Diskussion &
Introduktion - Empiri Analys
genomforande ramverk slutsatser

Figur 2: Rapportens disposition

e Det forsta kapitlet d&r bendmnt introduktion och presenterar den bakgrund som ligger
till grund fo6r problembeskrivningen. Utifrin problembeskrivningen presenteras
studiens syfte som sedan bryts ned i tvd fragestillningar. Kapitlet avslutas med
avgransningar och disposition.




I kapitlet metod och genomférande forklaras de metoder som valts for att samla in data
for studien. Arbetsprocessen presenteras for att skapa en forstéelse for hur arbetet lagts
upp, sedan beskrivs studiens ansats och design och dérefter redovisas datainsamling
och dataanalys. Slutligen gors en presentation av de kvalitetskriterier som ar relevanta
for att pavisa hur det arbetats med studiens trovardighet.

Kapitel tre i ordningen innefattar det teoretiska ramverket vilket innehéller teorier
inom valt omrade kopplat till studiens fragestillningar.

Empiri ar det fjarde kapitlet och presenterar den data som samlades in hos fallféretaget
i form av observationer, intervjuer, frekvensstudier samt dokumentstudier. Avsnittet
ger en bearbetad och sammanstilld version av samtliga rddata.

I kapitlet analys ger studien svar pa fragestéllningarna presenterade i det forsta kapitlet
dar resultatet fran fallforetagets data stills mot det teoretiska ramverket.

Det sista och avslutande kapitlet diskuterar studiens resultat och metod, presenterar
slutsatser och rekommendationer samt ger forslag pa vidare forskning,.




2 Metod och genomforande

Kapitlet ger en oversiktlig beskrivning av studiens arbetsprocess. Vidare beskrivs studiens
ansats och design. Dartill beskrivs studiens datainsamling och dataanalys. Kapitlet avslutas
med en diskussion kring studiens trovdrdighet.

2.1 Koppling mellan fragestallningar och metod

I f6ljande kapitel beskrivs metoder for datainsamling och dataanalys som anvindes for att
besvara studiens fragestillningar. Figur 3 beskriver kopplingen mellan studiens
fragestéllningar och anvdnda metoder.

Fragestallningar Metod
Vilka faktorer bidrar till behovet
av intJ;rntransporter? \ . .
Litteraturstudier
Intervjuer
Observationer
Dokumentstudier

Hur kan interntransporter d

effektiviseras?

Figur 3: Koppling mellan frdgestdllningar och metod

For att besvara studiens forsta fragestillning “Vilka faktorer bidrar till behovet av
interntransporter?” har litteraturstudier, intervjuer, observationer och dokumentstudier
gjorts. Litteraturstudien bidrog med grundlidggande teorier om vad som bidrar till behovet av
interna transporter. Vidare bidrog intervjuer, observationer och dokumentstudier med en
kartlaggning av fallféretagets nuvarande situation. I Kkartlaggningen identifierades de
bakomliggande faktorerna till det transportbehov som skapades, faktorer som mojligtvis skulle
kunna elimineras och generera minskat transportsloseri.

For att besvara studiens andra fragestillning ”Hur kan interntransporter effektiviseras?” har
dven hir samtliga metoder som presenterats i Figur 3 anvints. Litteraturstudien syftar till att
generera en teoretisk grund for de metoder foretag kan utnyttja for att effektivisera sin
verksamhets processer. Givet uppdraget frén fallforetaget skulle det utviarderas om en
implementering av ett automatiseringsverktyg skulle kunna effektivisera de interna
transporterna. Med hjilp av intervjuer, observationer och dokumentstudier kunde sloseriet for
de interna transporterna identifieras och méatas med syfte att se hur mycket sl6seri som gér att
reducera alternativt eliminera med en eventuell implementering av automatiseringsverktyget.

2.2 Arbetsprocessen

Arbetsprocessen paborjades med ett digitalt mote med handledarna pa fallforetaget dar det
erholls en ram for ett uppdrag gillande implementering av ett automatiseringsverktyg for
effektivisering av interna transporter. Darefter erholls ytterligare ett mote pd plats hos
fallforetaget dar diskussioner tillsammans med handledare pa foretaget genomfordes i syfte att
specificera den tinkta uppgiften. Utifrdn motena péborjades formuleringen av studiens syfte
samt tillhérande fragestillningar.

Fortsattningsvis paborjades sjdlva rapportskrivningen med problemformuleringen vilket
resulterade i det definitiva syftet och de slutgiltiga fragestéallningarna. Rapportskrivningen
fortskred med att genomfora litteraturstudier i korrelation till syftet och darefter valdes teorin
utifrin uppsatta fragestillningar och den problembakgrund som beskrivits i
introduktionsavsnittet.

Nir grunden for det teoretiska ramverket var fardigstilld blev nidsta steg att paborja
rapportskrivning av metodavsnittet parallellt med att datainsamlingen pabérjades. Syftet med




att gora dessa tva delar parallellt var att metoderna for datainsamlingen inte var helt faststéllda
sedan innan eftersom det fanns en intention att hélla datainsamlingen Oppen for de
forandringar som behovde goras under processens gang. Enligt Yin (2007) behover en skicklig
forskare kunna dndra planen eller ta till nya tillvigagéngssiatt om oviantade saker dyker upp
samtidigt som forfattaren betonar vikten av att bibehalla undersékningens ursprungliga syfte.
Vidare forklarar Yin (2007) att fi fallstudier blir som det var tinkt frdn borjan, att
undersokningen oundvikligen kommer kriava férandringar vilket stiller krav pa forskarens
formaga till anpassning och flexibilitet. Genom att hela tiden bibehélla studiens syfte i dtanke
samtidigt som planen innehdll utrymme f6r eventuella férandringar blev den genomforda
studiens arbetsprocess mer flexibel och 6ppen for nya infallsvinklar. Forhallningssattet
mojliggjorde en foranderlig riktning for studien, en riktning som férandrades utifrdn nya krav
och forutsattningar i omgivningen. Trots flexibilitet i arbetsprocessens var forskarna noggranna
med att styra undersokningen mot studiens huvudsakliga syfte. Dubois och Gadde (2002)
lyfter i sin artikel att fallstudier av abduktiv karaktar kraver en integrerad forskningsprocess
eftersom komplexiteten inom fallstudier ligger i alla de interrelaterade elementen som behover
beaktas. Vidare menar forfattarna att nar forskare kontinuerligt gér fram och tillbaka frén en
forskningsaktivitet till en annan eller mellan empiri och teori ¢kar forstdelsen for studiens
empiriska och teoretiska delar. Den pusslande approachen vilken Dubois och Gadde (2002)
kallar for “systematic combining” kan kopplas samman med den flexibla ansats forskarna
applicerade under datainsamlingsprocessen.

Studiens datainsamling utfordes i tvd omgéangar. Den forsta delen av datainsamlingen gjordes
med syftet att kartldgga eventuella implementeringsomraden. Insamlade data fran dokument,
observationer samt intervjuer bearbetades och analyserades. Utifran analysen identifierades de
omraden som var mest lampliga for en implementering av automatiseringsverktyget. Urvalet
baserades pa de omrddena med mest sloseri eftersom de platserna misstinktes inneha storst
I6nsamhetspotential for en eventuell implementering.

I den andra delen av datainsamlingen samlades empiri in fran utvalda platser for att mgjliggora
en mitning av eventuella effekter som kunde erhallas av implementeringen. Infor
datainsamlingen valdes relevanta variabler ut; antal kontroller (patrullering) pa respektive
plats, tidsétging for kontroll, personalkostnad for truckférarna samt kostnader for
implementering av automatiseringsverktyget. Variablerna var en forutsittning for att kunna
berdkna l6nsamheten for en eventuell implementering.

Den forsta variabeln, antal kontroller, star i detta fall for fallféretagets sloseri. For att méta
sloseriet genomfordes en frekvensstudie med hjilp av truckforarna pé fallforetaget med syfte
att identifiera hur mycket patrullering som utfors. Patrullering innebar i studien att
truckforarna ker till olika platser for att kontrollera om det finns arbete eller uppgifter som
behovs goras utan att det finns arbete att gora. Ett dokument i form av ett protokoll skapades
for truckférarna dir forarna efterfragades att dokumentera nar de befann sig pa utvalda platser
och antingen kontrollerade alternativt genomférde en uppgift. Insamlade data fran
frekvensstudien anviandes sedan i en formel tillsammans med de andra variablerna for att
kunna berikna sloseriet och omvandla det till méjliga besparingar.

Tiden som atgick for kontrollerna var den andra variabeln. For att mita tidsatgéngen kravdes
en estimering av en utgdngspunkt for truckarna. Orsaken till att endast en estimering av
tidsétgédngen kunde goras ar for att under kartliggningen av nuldget framkom det att
komplexiteteten av de interna transporterna var hogre an forutspatt. De interna transporterna
utgick inte fran nagot standardiserat arbetssitt utan varje truckforare dkte pa det sétt de ansag
var mest optimalt utifrdn de behov som fanns. Ett icke-standardiserat arbetssétt forsvarade
kartldggningen av nuliget eftersom det fanns en stor mingd variationer att ta hénsyn till.
Variationerna ledde till att tidsdtgdngen for patrulleringar var tvungen att estimeras.
Estimeringen startade med intervjuer med truckforarna for att bestdimma en lamplig
utgdngspunkt pa omradet. Med en faststilld utgdngspunkt skulle tidsdtgéngen till respektive
plats berdknas, den berdkningen gjordes pé tvé olika satt. Forsta tillvigagingssattet var att en
av forskarna fick d&ka med i en truck tillsammans med en truckforare for att méta tidsatgangen
frdn utgidngspunkten ut till respektive plats. Andra métningen av tidsdtgang gjordes i ett
program kallat AutoCAD Mechanical tillsammans med handledaren pa fallforetaget som
assisterade en mitning av striackorna utifran en karta av anldggningen.




Data for de tva sista variablerna, personalkostnad for truckforarna samt kostnader for
implementering av automatiseringsverktyget, erholls i form av dokument frén fallforetaget.

Data for utvalda variabler sattes in i en formel for att berdkna den totala kostnaden som
nuligets patrullering uppgick till. For att identifiera méatbara effekter stilldes kostnaden for
transportsloseriet mot kostnaden for implementering av automatiseringsverktyget, denna
uppstéllning mojliggjorde en visualisering huruvida implementering skulle innebira
besparingar eller onodiga utgifter for fallforetaget. Slutligen kalkylerades 16nsamheten av
implementeringen utifrin dterbetalningstid. Resultatet frin datainsamlingen pévisar huruvida
interntransporter kan effektiviseras eller inte med hjilp av automatisering. I Figur 4 illustreras
en tidslinje for studiens arbetsprocess.

Aktiviteter Januari Februari Mars April Maj

Problemformulering |
Syfte & fragestillningar |

Litteraturstudier

Dokumentstudier ‘
Intervjuer (I

Observationer ‘ |
Analys av empiri —

Rapportskrivning

Figur 4: Tidslinje for studiens arbetsprocess

2.3 Ansats

Studien startade med ett givet problem frin fallforetaget diar det fanns en teori om en
effektivisering av interna transporter med hjalp av automatiseringsverktyg. Utifran teori
gjordes sedan en datainsamling dar de mest lampliga implementeringsomriadena kartlades
med hjélp av observationer och intervjuer. Datainsamlingen bestod dven av frekvensanalyser
for att samla data om den tid som tros vara sloseri. Vidare genomférdes en analys dir teori
kopplas till insamlade data for att pavisa vilka moéjliga effekter implementeringen kan ge
foretaget.

Enligt Patel och Davidson (2011) ar abduktion en kombination av induktion och deduktion.
Forfattarna menar fortsattningsvis att en abduktiv ansats utgar frén ett enskilt fall som leder
vidare till forslag pa teori. Nista steg ar att testa vald teori pa nya fall for att slutligen utveckla
teorin till en mer generell niva. Denna studies ansats anses vara abduktiv eftersom studien
startar med ett givet uppdrag fran fallféretaget. Utifran fallet fanns en teori om att de interna
transporterna skulle kunna effektiviseras med hjilp av ett automatiseringsverktyg, en teori som
sedan testades pa ett antal omraden i verksamheten. Resultaten frdn datainsamlingen bidrog
slutligen till en utvecklad modell med féorhoppningen att andra verksamheter kan ha nytta av
studiens slutsatser.

En kvantitativ studie kan vanligen kopplas till en deduktiv ansats, det vill sdga att
undersokningen syftar till att testa en teori. Det gors utifrin observationer och frekvensanalyser
for att stirka och testa teorin. Den kvalitativa studien, tar daremot den induktiva ansatsen i
anseende da generaliseringen av teorin ar det primira for ansatsen och syftar till att inbringa
intervjuer med mera for att generalisera teorin (Bryman & Bell, 2011). Eftersom studiens ansats
ar abduktiv ar det naturligt att metoden for datainsamlingen dr av bade kvantitativ och
kvalitativ natur baserat pé teorin ovan. Skarvad och Lundahl (2016) forklarar att kvantitativa
undersokningar grundar sina slutsatser pa& kvantifierbara data medan kvalitativa
undersokningar grundar sina slutsatser pa data som inte kan kvantifieras, exempelvis text, bild
eller ljud som innehéller individers egna varderingar och uppfattningar. Baserat pa denna teori
anses studien vara en kombination av kvantitativ och kvalitativ undersokning eftersom
datainsamlingen bestar utav bade frekvensanalyser, observationer och dokumentstudier vilket
utgor den kvantifierbara delen av data samt intervjuer vilket utgor den kvalitativa delen av data.




2.4 Design

En undersoknings uppldgg baseras enligt Patel och Davidson (2011) pa studiens
problemformulering. Fallstudie beskrivs enligt forfattarna vara ldmpligt dd exempelvis en
process ska studeras eftersom fallstudier utgar fran ett helhetsperspektiv med malet att samla
in sd omfattande data som mojligt. Baserat pa Patel och Davidsons (2011) beskrivning anses
darfor denna studie vara en fallstudie.

Yin (2007) definierar begreppet fallstudie utifrdn tvd anseenden; den forsta delen av
definitionen forklarar att en fallstudie utgor en empirisk undersokning som studerar en aktuell
foreteelse i dess verkliga kontext. Denna studie avser att undersoka ett fallféretags interna
transporter under tiden som verksamheten flyter pa som vanligt, alltsd kommer transporterna
att studeras i sin naturliga kontext vilket 6verensstimmer med hur Yin (2007) definierar en
fallstudie. Den andra delen av definitionen beskriver att en fallstudie bygger pa flera olika kallor
till empiriska beldgg och att insamlade data behéver sammanstillas pa ett triangulerande sitt.
Vidare beskrivs att en fallstudie drar nytta av tidigare utveckling av teorier inom omradet vid
insamling och analys av data (Yin, 2007). Vid planerandet av fallstudiens undersokning
faststélldes att flertalet olika datainsamlingsmetoder skulle anvéndas for att ssmmanstélla data
genom si kallad triangulering. Vidare bygger denna studie pa foregdende studier inom det
givna omradet och utgé frin de teorier som dr applicerbara pa just denna studie vilket ocksa
ligger i linje med hur Yin (2007) beskriver fallstudier.

Innan undersokningen paborjades saknades mycket kunskap om truckforarnas flode och de
platser de patrullerade till, darfér kravdes en omfattande insamling av data med hjilp av
intervjuer, observationer och dokument for att belysa problemet pé ett allsidigt sitt. Patel och
Davidson (2011) bendmner denna typ av undersokning som explorativ, att forskaren pa ett
utforskande och omfattande satt samlar stor méngd data.

2.5 Datainsamling

For att besvara studiens syfte och fragestillningar anviandes bade priméar- och sekundirkallor
vid insamlandet av data. Det som skiljer primir- och sekundarkillor &t dr narheten till
informationslaimnaren. Patel och Davidson (2011) definierar priméarkillor som
forstahandsrapporteringar och 6gonvittnesskildringar medan ovriga Kkillor anses vara
sekundarkaillor. Litteratur- och dokumentstudier stod for sekundirdata i studien medan
intervjuer och observationer stod for primérdata. I Tabell 1 presenteras en sammanstéllning av
studiens datainsamling.




Tabell 1: Sammanstdllning av undersokningens datainsamling

Datainsamlingstabell Metod Datum Tidsatgang Roll Syfte
. " . . Handledare .Pav1sa wlken.typ v o
Kartlaggning nulédge Observation 2021-01-29  |120 min .. implementeringsomréden
fallféretag R ..
studien dr tankt att beréra
P . . . . Projektmedarbetare |Studera majliga
Kartl It I 2021-03-2. . . o
artlaggning nulage ntervju + observation 021-03-24 160 min (fd. truckforare) implementeringsomraden
. . . . . Samla data for manuella
Kartl 1 Dok t t 2021-03-2 1 Logistik
artliggning nuldge okument (méte) 3-24 |15 min gistiker transporter
P . . . Projektmedarbetare |Specificera omrade for
I ki 2021-03- .
Kartlaggning nulédge ntervju + dokument 021-03-30 |50 min (fd. truckforare) projektet
Kartlaggning nulédge Intervju + observation 2021-04-0' 120 min Truckforare Identifiera méjliga
sgning 8 ™ 4-07 implementeringsomréden
Kartldggning nuldge Intervju + observation 2021-04-12 |60 min Truckforare Utforska ytterligare omrdden
Berikning frekvens Frekvensstudie 2021-04-14 - |5 dagar Truckforare Uppmiita transportsloseri
2021-04-22 |(1 arbetsvecka)
Berékning tidsdtgéng Observation (tidsmétning) |2021-04-19 |60 min Truckforare Mita tidsétgang (truck)
Berékning tidsétging glo;s ﬁ:ﬁ;ﬂ;? bservation 2021-04-20 |30 min Handledare Miita tidsétgang (CAD)
Komplettering frekvens  |Intervju 2021-04-20 min Truckférare Komplettera frekvensstudier
P 8 V] 4 75 (lagledare) P

2.5.1 Litteraturstudie

Syftet med litteraturstudien var att samla befintliga teorier inom studiens @&mnesomréide. En
heltackande teoretisk bakgrund gav viasentliga verktyg infor kartlaggning och insamling av data
samt skapade en bra grund infor analysen av insamlade data. Insamlingen av litteratur utgick
fran soktjansten Primo dar flertalet olika databaser samt relevant kurslitteratur hittades. De
databaser som framst anvindes var Proquest och Scopus dar vetenskapliga artiklar valdes ut
baserat pa antalet citeringar och med krav pa att de skulle vara "peer-reviewed”. Vald litteratur
till rapporten har baserats p bade aldre ursprungskillor samt nyare publikationer vilket har
gjorts for att ge en nyanserad bild 6ver teorierna. Syftet var att skapa en stabil teoretiskt grund
vilken kompletteras med nya teorier med férhoppningen att det kan bringa ett djup i rapporten
genom flera infallsvinklar, bide dldre och mer uppdaterade.

For att hitta mer djupgdende och relevant information till studien anvindes referensers
referenser. Med hjilp av metoden gar det att erhélla mer information om ett specifikt imne och
via urvalen kan det hdmtas inspiration och teorier frin intressanta forskningsrapporter och
avhandlingar (Bryman & Bell, 2011).

2.5.2 Intervjuer

Enligt Yin (2007) ar intervjuer en malinriktad datainsamlingsmetod eftersom de vanligen
fokuserar direkt pa fallstudiens fragestallningar samt att de tillfor viktiga insikter och upplevda
kausala kopplingar. Studiens syfte med intervjuerna var att samla data for kartliggning av
nuldget samt identifiering av problematiken kring de interna transporterna utifran uppstillda
fragestillningar. Vidare ansags det vara viktigt att ta in de anstélldas perspektiv och asikter
kring problemet och darfor valdes intervjuer som en av de primira datainsamlingsmetoderna i
studien. Intervjuerna dokumenterades genom forda anteckningar under intervjuns géng dir en
av forskarna antecknade medan den andra forskaren ledde samtalet med respondenten.

Den 6ppna och flexibla riktning som praglar studien visar sig ocksé i upplagget av intervjuerna.
Samtliga intervjuer var av lag grad av standardisering och semistrukturerade med syfte att
anpassa frigorna efter varje respondent samt se till att bibehalla ett maximalt svarsutrymme
samtidigt som forskarna forberett ndgra tematiska omraden att diskutera (Patel & Davidson,
2011). Denna Oppenhet ansags vara viktig i intervjuerna for att kunna kartlagga nulédget i sin
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verkliga kontext. Respondenterna styrdes inte i nigon given riktning och deras svar kunde
utvecklas utan ndgon begransning.

Yin (2007) beskriver att intervjuer av Oppen karaktar innebér att nyckelpersonerna ger bade
fakta- och asiktsbaserade svar samt att i vissa fall kan respondenten tillfrigas att ge sina egna
uppfattningar och idéer om en viss situation. Respondenten kan dven bidra med forslag pé vart
ytterligare information finns att hamta samt vilka fler personer som skulle kunna intervjuas.
Under kartldggningen av nulédget gick intervjuerna med truckfoérarna till som beskrivet ovan,
respondenterna fick frdgor om béade fakta och personliga &sikter samt ombads att forklara sin
syn pa hur flodet av interna transporter sig ut och vad de ansig behévde goras annorlunda.
Vidare hianvisade en del av respondenterna vidare till andra anstéllda pa foretaget som kunde
bidra med ytterligare information till datainsamlingen.

Varje intervju som genomfordes startade med en presentation av studiens undersékning, en
forklaring av syftet samt en 6vertygelse om hur viktigt respondentens bidrag ar for studien. Med
detta tillvigagangssatt menar Patel och Davidson (2011) att respondenternas motivation att
delta i studien Okar vilket i sin tur 6kar chanserna att fi béttre och mer utvecklade svar. Vidare
ansags det vara viktigt att skapa en god samtalsmiljo och en bra relation med varje respondent
eftersom en god relation mellan parterna ocksa kan paverka respondenternas motivation till att
delta (Patel & Davidson, 2011). For att uppné ett bra klimat var de tva intervjuarna noggranna
med att visa ett genuint intresse och en forstéelse for respondenterna med hjalp av kroppssprak
och tydlig respons till det respondenten uttryckte.

2.5.3 Observationer

Observationer var ytterligare en datainsamlingsmetod som anvindes for att besvara studiens
syfte och fragestéllningar. Totalt genomfordes sex observationer varav alla observationer var i
séllskap med en eller flera anstillda hos fallforetaget. Orsaken till att samtliga observationer
gjordes med en eller flera anstillda berodde pa komplexiteten och storleken pa truckférarnas
flode. Ett flode praglat av variation och avvikelser var i praktiken svart att folja i realtid, darfor
besoktes varje plats med en anstilld som di muntligt presenterade hur arbetet p respektive
plats gick till och hur flédet till och frén platsen kunde se ut.

Den inledande observationen genomfordes i sillskap av handledarna och syftade till att
presentera omrédet for uppdraget och vilken typ av platser som var aktuella for en eventuell
implementering av automatisering. Vidare i arbetet med kartlaggning av nuldget genomfordes
observationer med en truckforare vid tva olika tillfdllen. Observationen var kombination med
en slags intervju dir intressanta platser studerades samtidigt som truckforaren beskrev
arbetsprocessen och uttryckte problematiken kring presenterade platser. Utover truckforarens
egna utliggningar stilldes dven fragor kring flodet i sin helhet samt mer ingdende om hur
arbetet pa respektive plats fungerade. Kombinationen av observation och intervju gav en tydlig
inblick i hur nuldget sig ut och underlattade for kartlaggningen av verksamhetens nuvarande
flode (Yin, 2007).

Vid berakning av tidsétgangen gjordes en observation dér en av forskarna akte med i en truck
tillsammans med en truckfoérare och matte tidsatgdngen fran utgidngspunkten ut till respektive
plats. Genom att mita tiden fran trucken tas det hansyn till exakt vilken vag trucken behover
aka for att ta sig fram samt den trafik som kan paverka den totala tiden. Denna observation
mojliggjorde en mitning av fenomenet i sin ratta kontext (Yin, 2007).

2.5.3.1 Frekvensstudier

For att kunna rdkna p& lonsamheten for en eventuell implementering av
automatiseringsverktyg behovde en kostnad for sloseriet tas fram. For att berdkna sloseriet av
interna transporter gjordes en frekvensstudie. Insamlingen av data gjordes med hjilp av
protokoll (se Bilagor 1) som delades ut till de truckférare som akte pa de platser som valts att
undersokas. Protokollen majliggjorde en visualisering av hur frekvent patrulleringen var och
hur ménga kontroller som gjordes pa respektive plats. Under méitningen av frekvensen pagick
diverse stérningar i den dagliga driften vilket péverkade protokollets riktighet, for att
komplettera storningen gjordes tillhérande intervjuer med truckforare som fick beskriva hur
patrulleringen vanligtvis fungerade.
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2.5.4 Dokumentstudie

I arbetet med kartldggning av eventuella implementeringsomraden samlades dokument in fran
fallforetaget, systematiskt sokande av relevanta dokument ar enligt Yin (2007) en viktig del i
datainsamlingen. Fordelen med dokument &r att det ar en stabil killa eftersom dokumenten
kan granskas fler gdnger om samt att de ar diskreta vilket innebar att de skapades oberoende
av studien och darmed kan anses vara objektiva (Yin, 2007). Dokumenten fran fallféretaget
bestod av kartor 6ver omradet med samtliga platser som truckarna genomfor uppdrag till samt
dokument vilka visar frekvensen pé respektive plats, det vill sdga hur ofta truckarna aker till
platserna. Dartill erholls ytterligare dokument vilka pavisar antal uppdrag i systemet som
slutforts for respektive plats. Dokumenten i kombination med intervjuer och observationer
skapade tillsammans en tydlig bild av nulédget och hur flodet ar uppbyggt.

Vidare samlades dven dokument géllande kostnaden for personal och automatiseringsverktyg
in for att kunna berdkna den eventuella 16nsamheten en implementering av verktygen kan
generera. Samtliga dokument har diskuterats och analyserats for att sikerstilla att innehallet
ar relevant och trovardigt for studien. Exempelvis har dokumenten diskuterats tillsammans
med handledare och truckférare for att se att dokumenten Gverensstimmer med deras
uppfattning for att pa sa vis stirka troviardigheten. Dokument kan enligt Yin (2007) innehélla
felaktig information och i ssmmanhanget vara inkorrekt och bor darfor hanteras varsamt.

2.6 Dataanalys

Insamlade data var av bade kvantitativ och kvalitativ natur. Patel och Davidson (2011) forklarar
att kvantitativa data bearbetas med hjilp av statistiska analysmetoder medan kvalitativa data
bearbetas med verbala analysmetoder. I studien har kvantitativa data sammanstillts i tabeller
och direfter anvints i formler tillsammans med andra variabler. All numeriska data
sammanstilldes i syfte att enklare kunna analysera utfallet. Insamlingen av kvalitativa data
praglades av ett utforskande tillvigagéngssitt och att syftet var att inhdmta sd mycket kunskap
som mojligt. En omfattande insamling av data kravde en noggrann genomgéang for att kunna
urskilja vilken data som faktiskt var relevant for studiens syfte. Det som skiljer bearbetningen
av kvantitativa data frén kvalitativa data var att den kvantitativa data bearbetades forst nar allt
material var insamlat medan den kvalitativa data analyserades 16pande under arbetets gang
(Patel & Davidson, 2011). Eftersom datainsamlingen genomfordes i tvA omgangar kravdes det
att den kvantitativa data ocksa bearbetades i tvd omgangar. Forst samlades dokument och data
in for kartliggningen som sedan analyserades nar kartliggningen skulle slutféras. Darefter
samlades data in p& de valda omrédena och nir allt material var insamlat bearbetades och
sammanstélldes all den kvantitativa data som erhéllits. Frén frekvensstudien beriknades ett
genomsnitt av antalet kontroller per dag varpa den genomsnittliga frekvensen sattes in i en
formel tillsammans med berdknad tidsatgéng samt personalkostnad. Studiens kvalitativa data
analyserades diaremot l6pande under arbetets géng dar varje intervju och observation
analyserades efter hand vilket enligt Patel och Davidson (2011) genererar idéer om hur studien
ska tas vidare. I Figur 5 illustreras hur undersokningens data analyserats.

Kartldggning av Beridkna lonsamhet pa
Da f]::illl::f:;in g: ﬁ?;:i?;;ﬁ;? Resultat
Interuvjuer, # Analys # frekvensstudier, - Analys - sluf; ats
observationer, tidsatgdng samt kostnad
dokument = berdkna med formel

Figur 5: Processen for studiens dataanalys

2.7 Trovardighet

Pévisandet av denna studies troviardighet kommer att goras utifran fyra olika kvalitetskriterier;
begreppsvaliditet, intern validitet, extern validitet samt reliabilitet. I Tabell 2 definieras
samtliga kriterier och en kort beskrivning om hur kriteriet applicerats pd denna studie
presenteras.
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Tabell 2: Kvalitetskriterier for studiens trovdrdighet

Kvalitetskriterier |Definition Applicering
Avser hur vil insamlade data Metod'trlangulgrlng
representerar det studerade fallet Datatriangulering
Begreppsvaliditet P Aterkoppling fran nyckelinformanter
Avser hur vil grundade studiens Ménsterpassnin
Intern validitet slutsatser ar P J
. . Koppla insamlad empiri till teorier
Extern validitet Avser studiens generaliserbarhet inom omradet
. Noggrant dokumenterat
e 1 ens Avser studiens repeteterbarhet e o ..
Reliabilitet P tillvigagdngssatt

2.7.1 Validitet

En studies validitet bedoms utifrdn huruvida studien undersoker det som avses att undersokas
(Patel & Davidson, 2011). Validitet kan delas upp i olika kategorier och i denna studie kommer
begreppsvaliditet, intern validitet samt extern validitet att beroras.

En studies begreppsvaliditet berors framst vid insamlingen av data men &ven vid
sammanstillning av rapporten. Begreppsvaliditet inom studien syftar till att forskningen ska
besta av en objektiv datainsamling samt att det ska spegla och representera det som avsetts att
undersokas. Det betyder att det ska tydligt bestimmas vad som ska mitas samt att det under
studien undersoks om det som mats faktiskt dr det som &r tankt att métas (Yin, 2007). For att
stirka begreppsvaliditeten har forskarna samlat in empiri med hjalp utav flera olika metoder
och direfter stillt insamlad empiri mot varandra for att sikerstilla att de olika metoderna gav
samma resultat, d&ven kallat metodtriangulering (Yin, 2007). Syftet med anvidndningen av
metodtriangulering var att skapa en s heltackande och korrekt bild som mgjligt av nuldget.
Vidare tillimpades dven s kallad datatriangulering vilket innebir att data samlades in frén
flera olika kallor och stilldes sedan mot varandra for att validera informationen. Med hjilp av
datatriangulering kan olika killor validera samma foreteelse vilket starker studiens kvalitet
(Yin, 2007). All insamlade data presenterades for si kallade nyckelinformanter insatta i
omréadet for att validera riktigheten av insamlade data. Genom att kontrollera data med
personer insatta i den dagliga verksamheten kunde korrektheten och darmed kvalitén pa data
stiarkas (Yin, 2018). Denna typ av tillvigagingssatt bendmns av Patel och Davidson (2011) som
kommunikativ validitet vilken stirktes av att respondenterna fick ta del av resultatet frén
datainsamlingen och sedan ge &terkoppling till forskarna om deras tolkningar var rimliga och
korrekta. Aterkopplingen bidrog till validering av objektiviteten i studien och blev ett facit pa
om forskarna lyckats utelamna sina egna &sikter och kénslor.

En studies interna validitet berér den analyserande delen av ett arbete och handlar om hur vil
grundade studiens slutsatser dr. Monsterpassning var en metod som anvindes for att stiarka
studiens interna validitet, en metod som innebar att monster i empiri jamférs med monster i
teori. En 6verensstimmelse mellan monstren i empiri och teori pavisar vil grundade slutsatser
och stirker darmed studiens interna validitet (Yin, 2007).

Extern validitet ar ett kvalitetskriterium som sidkerstiller att studiens resultat kan
generaliseras, vilket betyder att studiens resultat ska kunna appliceras pa andra fall utéver den
enskilda fallstudien (Yin, 2007). I syfte att stirka studiens externa validitet kopplades
undersokningens resultat till teorier inom omrédet eftersom det enligt Yin (2007) ar svért att
generalisera fran ett fall till ett annat och det ar darfér mer lampligt att stirka
generaliserbarheten genom att linka samman utfallet med teori.

2.7.2 Reliabilitet

Reliabilitet innebar sikerstillande av att undersokningen gors pa ett tillforlitligt sitt och
handlar om hur vil maétinstrumentet motstar olika typer av slumpinflytanden (Patel &
Davidson, 2011). Mer konkret innebar det att en annan forskare ska kunna f6lja samma
tillvagagangssatt och fd samma resultat (Yin, 2007). For att starka studiens reliabilitet har
darfor tillvagagdngssattet och arbetsprocessen dokumenterats kontinuerligt och noggrant.
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Vid genomforda observationer och intervjuer deltog bada forskarna vid samma tillfille vilket
enligt Patel och Davidson (2011) stirker studiens interbedomarreliabilitet. Med tva personer
néarvarande var det mojligt for en person att fokusera pa intervjuandet medan den andra
personen kunde fokusera pa att registrera och anteckna data.
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3 Teoretiskt ramverk
Kapitlet ger en teoretisk grund och forklaringsansats till studien och det syfte och
fragestdallningar som formulerats.

3.1 Koppling mellan fragestallningar och teori

I foljande kapitel beskrivs den teori som ger en teoretisk grund for att besvara studiens
fragestéllningar. Figur 6 beskriver kopplingen mellan studiens frégestillningar och anvind
teori.

Fragestallning Teori
e 0 s Y
. . . Lean:
Vilka faktorer bidrar till behovet .. .
o e e T Sloseri = transportsloseri
: Verktyg = vardeflodeskarta
- / A
e 0 g I
Hur kan interntransporter Lean:
effektiviseras? Strategi, metod och verktyg
p vy o v

Figur 6: Koppling mellan fragestdllningar och teori

For att ge en teoretisk grund till den forsta fragestéllningen “Vilka faktorer bidrar till behovet
av interntransporter?” beskrivs foljande omraden i det teoretiska ramverket: 6vergripande
definition av lean, teori om de atta sloserierna samt metoder for att identifiera sloseri. En
definition av lean kravs for att f en forstdelse for hur lean fungerar och hur det anvands i
verksamheter. Vidare behandlas de étta sloserierna, framst transportsloseri, for att battre forsta
varfor det finns ett behov av interntransporter och hur de paverkar en organisations effektivitet
och I6nsamhet. Till sist berors viardeflodeskarta, ett verktyg inom lean som hjilper foretag att
identifiera virdeskapande och icke-virdeskapande aktiviteter (= sloseri) vilket blir behjalpligt
i kartldggningen av de interna transporterna hos fallféretaget. Ovanstiende tvd omréden inom
lean kommer tillsammans med insamlade data att utgora en grund for besvarandet av studiens
forsta fragestallning.

For att ge en teoretisk grund till den andra fragestillningen “Hur kan interntransporter
effektiviseras?” beskrivs foljande omraden i det teoretiska ramverket: leans principer, lean som
strategi samt olika verktyg inom lean. Genom att presentera principerna inom lean okar
forstéelsen for vilka aspekter som bor tas hansyn till och hur organisationer kan arbeta med
lean som en del i sin strategi. Vidare listas olika verktyg inom lean, verktyg som ar anvindbara
vid effektivisering av olika processer. Studiens andra frégestillning kommer kunna besvaras
med hjilp av principerna och verktygen inom lean tillsammans med datainsamlingen pa
fallforetaget.

Rapporten tar dven upp teorier kring konkurrenskraft, effektivitet, strategi samt hallbarhet,
teorier som inte ar direkt kopplade till studiens fragestéllningar. Syftet med teorierna ar att
bredda resultatet till ett mer 6vergripande helhetsperspektiv dar andra aspekter ocksa lyfts in.

3.2 Konkurrenskraft genom effektivitet

Konkurrerande miljoer stéller krav pa hur foretag kan mota forandringar pé ett effektivt och
tidsenligt tillvigagangssatt for att bibehélla konkurrenskraft vilket kan bendmnas som
organisationers flexibilitet (Volberda, 1996). Flexibiliteten indikerar hur vil en organisation
kan svara pa och anpassa sig till nya utmaningar och hinder som den konkurrerande miljon
kraver samt nya forutsattningar for verksamheten (Sanchez, 1995). Utéver anpassningen bor
foretag utifran sina strategier satta mal for att utveckla verksamheten samt implementera
atgardsplaner for att uppfylla malen i fraga. Nir atgardsplanerna verkstills och implementeras
mojliggor det for verksamheten att i storre utstrackning konkurrera pa marknaden (Koufteros
et al., 2002).
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Enligt Sansone et al. (2017) kan foretag i den tillverkande sektorn kan enbart inforskaffa sig
konkurrensfordelar gentemot sina konkurrenter om verksamheten presterar bittre dn Gvriga
pa marknaden. Fordelarna for foretagen kan erhallas av att erbjuda extraordinirt virde till
kunderna. Det kan goras i form av att det tillverkande foretaget erbjuder produkter med hogre
viarde an vad konkurrenterna kan erbjuda eller genom att erbjuda liknande produkter till
kunderna men till ett mer formanligt pris (Barney, 1991). Fortsidttningsvis nimner Barney
(1991) att foretag inom industrin besitter en konkurrensfordel gentemot konkurrenter da
verksamheten implementerar en virdeskapande strategi eller 16sning forutsatt att
konkurrenterna inte genomfor en liknande implementering. Implementeringen sarskiljer da
foretaget fran 6vriga marknaden och resulterar i en konkurrensfordel. Tillfdllen da flera foretag
pa samma marknad genomfor liknande implementeringar gillande strategi och forandringar
skapas ingen direkt konkurrensfordel eftersom inget av foretagen blir unika.

Enligt en studie gjord av Zhang och Niu (2012) finns en tydlig korrelation mellan anvindningen
av lean i tillverkande foretag och ett foretags konkurrenskraft. I studien analyserades bland
annat faktorerna marknadsandelar, 16nsamhet och utvecklingstiden for nya produkter dar
samtliga paverkades positivt nar ett foretag implementerade lean i sin verksamhet. Vidare
faststéiller Gavriluta (2019) att lean idag ar en av de mest framgangsrika affirsstrategierna som
anvands for att forbattra organisationers konkurrenskraft. Alvehus och Jensen (2015) uttrycker
att strategi ofta handlar om hur organisationer ska kunna erhdalla léngsiktiga
konkurrensfordelar samt att ambitionen med uppsatt strategi dr att cka organisationens
Ionsamhet pa 1ang sikt.

3.3 Strateqi

For att skapa konkurrensfordelar pd marknaden belyser Porter (2004) tre allménna strategier
foretag kan applicera pa sin verksamhet; kostnadsledarskap, differentiering samt fokus.
Kostnadsledarskap ar en strategi dar fokus ligger pé att konkurrera genom kostnadsminimering
med malet att erbjuda de lagsta priserna pd marknaden. Motstdndskraften gentemot den
existerande rivaliteten pd marknaden kommer enligt Alvehus och Jensen (2015) frén de
ekonomiska skalfordelar som kan uppnas av strategin. Genom investeringar i effektivisering av
verksamheten kan volymfordelar skapas och foretaget kan producera produkter eller tjanster
till en 1ag styckkostnad och ddrmed erbjuda marknadens lagsta pris till kunderna. Vidare
faststiller Porter att det 1aga priset som erbjuds ger foretaget en stark position pa marknaden
vilket bidrar till motstandskraft &ven mot potentiella konkurrenter som vill intrida marknaden
eftersom barridrerna in till marknaden blir svarare att 6verkomma.

Den andra strategin Porter (2004) ndmner ar differentiering, en strategi som konkurrerar
genom att erbjuda kunderna négot unikt. Alvehus och Jensen (2015) menar att ett foretag som
anvander differentieringsstrategin har ambitionen att framstd som béttre dn sina konkurrenter
i ndgot avseende och ddrmed kunna motivera ett hogre pris till kunden. Kundlojalitet medfor
en lagre kanslighet for pris och for att konkurrenter ska vinna 6ver dessa kunder kravs att de
erbjuder en produkt/tjanst som dr 4n mer unik.

Fokusstrategi dr den tredje och sista av Porters (2004) tre allminna strategier. Fokusstrategin
konkurrerar genom att fokusera pé ett visst marknadssegment dar mélet ar att tillfredsstilla
just det marknadssegmentet pa bista mojliga sitt. Vidare forklarar Alvehus och Jensen (2015)
att fokusstrategin i sin tur ar lagkostnadsorienterad eller differentieringsorienterad gentemot
det valda segmentet. Genom ett starkt fokus pa ett visst marknadssegment kan foretag mer
effektivt tillfredsstilla dessa kunders behov och rikta alla sina resurser mot ett specifikt behov
och gora detta riktigt bra.

For att vara fortsatt konkurrenskraftiga pd marknaden havdar Wang och Cao (2008) samt Stalk
et al. (1992) att foretag hela tiden tvingas att dndra sina strategier for att kunna anpassa
verksamheterna utefter den forandrade marknaden. Vidare forklarar Stalk et al. (1992) att
synen pa strategier i en organisation har sakta forandrats i kombination med den stindiga
utvecklingen berérande affarsprocesser och produkter. Det har gett upphov till att strategierna
har férandrats utifran vart ett foretag ska konkurrera till hur ett foretag ska konkurrera. Barney
(1991) namner att foretagen bor utnyttja de interna styrkorna verksamheten besitter for att
konkurrera pa basta sitt. Darfor anser Barney (1991) att strategier ska implementeras med det
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huvudsakliga syftet att framja styrkorna, 6ppna for att anpassa efter nya forutsattningar samt
neutralisera hot och undvika svagheter inom verksamheten.

Strategier som implementeras for att forbéttra verksamhetens processer bor enligt Skinner
(1969) integreras med den Overgripande affirsstrategin som foretaget arbetar utifran.
Avsaknad av ett samband mellan process och Gvergripande strategi gor att foretag istillet
riskerar att fa en ineffektiv verksamhet med svagare produktionssystem sett till
konkurrenskraft. Porter (1996) lyfter att strategi bygger pa ett foretags unika aktiviteter. For en
héllbar och konkurrenskraftig strategi kravs att foretaget ar unika genom att utfora annorlunda
aktiviteter eller att utfora liknande aktiviteter pd ett annorlunda sitt jamfort med
konkurrenterna. Vidare menar Porter (1996) att strategi och operativ effektivitet bidda ar en
forutsiattning for att foretag ska uppratthalla hog prestanda och en stark position pa
marknaden. Samtidigt forklarar Porter att strategi och effektivitet verkar pa tva helt skilda sitt.
Operativ effektivitet innebar att ett foretag utfor liknande aktiviteter battre dn konkurrenterna
medan strategisk positionering fokuserar pd att utfora aktiviteter som skiljer sig fran
konkurrenterna eller att liknande aktiviteter utfors pa ett annorlunda sitt.

3.4 Lean

Lean anses enligt Wong och Wong (2011) vara ett av de mest kraftfulla systemen foretag inom
industrin kan anvinda sig av. Principerna inom lean anvinds for att eliminera sléseri och
effektivisera processer (Chaple et al., 2014). Lean ar en forkortning av "lean production” och ar
det begrepp som under de senare dren blivit mer etablerat, detta for att forstiarka att lean ar
anvandbart inom alla former av verksamheter och inte enbart inom den tillverkande sektorn.
Lean stravar efter att gora organisationer mer konkurrenskraftiga genom att 6ka effektiviteten
och reducera kostnader vilket har ett direkt samband till icke viardeskapande aktiviteter
(Naslund, 2008). Tanken ar att med hjéilp av lean reducera cykeltider och tack vare lagre
cykeltider och okad effektivitet 6ka vinsten for verksamheten (Claycomb et al., 1999; Sohal &
Egglestone, 1994). Enligt Nislund (2008) kan verksamheterna uppna oOnskade resultat
gallande reducering av icke viardeskapande aktiviteter utan att det paverkar effektiviteten. Det
gors genom att ratt saker produceras, till ratt antal vid ratt tidpunkt.

Petersson et al. (2015) definierar begreppet lean som ett medel for att tillfredsstélla ett foretags
intressenter genom att 6ka varde och reducera sloseri pa ett satt som ar fordelaktigt for hela
verksamheten. Trots den starka etableringen av begreppet lean varierar uppfattningen om vad
lean faktiskt innebar. Delvis kan det uppfattas som en metod foretag kan anvianda i delar av sin
verksamhet alternativt att lean ar en strategi som omfattar hela verksamheten (Petersson et al.,
2015). Womack och Jones (2003) presenterar fem integrerade principer inom lean vilka hjalper
till att reducera sloseri i organisationer. De fem principerna bestar av varde, vardeflode, flode,
“pull” samt perfektion och presenteras mer ingdende nedan.

3.4.1 Lean-principer

Den forsta principen utgér fran att definiera varde ur slutkundens perspektiv. Kunden &r den
som definierar virdet pd den produkt eller tjainst som foretaget erbjuder. Att forstd kundens
uppfattning av virde samt vilka forutsattningar det egna foretaget har for att erbjuda definierat
varde utgor grunden for vilka virdeadderande aktiviteter som foretaget bor fokusera pa (King,
2019). Womack och Jones (1996) beskriver i sin artikel att denna princip ar det svéraste steget
att utfora av den anledning att for mer komplexa produkter gar vardeflodet genom manga olika
foretag och manga olika avdelningar. Varje process for sig kan anses tillféra virde till produkten
eller tjainsten men i slutindan kan dessa viarden sté i konflikt med varandra och paverka det
slutgiltiga véardet.
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Virdeflode ar den andra principen och representerar alla de aktiviteter, bade icke-
viardeadderande och virdeadderande, som gors for att ett foretags produkt eller tjanst ska floda
fran foretaget ut till slutkund (King, 2019). Womack och Jones (2003) lyfter tre grundldggande
aktiviteter som ar nodvindiga i varje organisation; problemldsning, informationshantering
samt fysisk transformation. Womack och Jones (1996) framhéller vidare att identifiering och
definition av foretagets virdeflode medfor nastan alltid upptiackten av stora mangder sloseri
nér produkten flodar mellan foretagets olika avdelningar. Det ideala vardeflodet enligt King
(2019) forsakrar att varje aktivitet som utfors faktiskt tillfor varde till slutprodukten, ett viarde
som kunden sjalv definierar. Optimering av virdeflodet kan goras med hjilp av
vardeflodeskartlaggning, ett lean-verktyg som forklaras vidare under avsnitt 3.4.3.

Den tredje principen ar flode. Ett kontinuerligt och storningsfritt flode fran order till leverans
ar nodvandigt for att sidkerstilla optimalt viardeflode i organisationen (King, 2019). Genom
effektivisering av flodet kan organisationer reducera sloseri och pa ett mer fordelaktigt sitt
utnyttja sina resurser (Womack & Jones, 2003). King (2019) forklarar vidare att ett
kontinuerligt flode kan uppnés genom att identifiera kundens behov och utefter dessa anpassa
sin takt och minimera vintan pa ett satt som tillfredsstéller kunden.

Den fjarde principen "pull” dr en forutsattning for ett optimalt flode och innebar att slutkunden
“drar” produkten genom flodet, att foretag producerar utefter kundens forfrigan (Womack &
Jones, 1996). "Pull” ar ett materialpéfyllnadssystem som innebar att leverantéren enbart
producerar néagot nar kunden signalerar ett behov (King, 2019). Kunden kan vara en extern
kund i form av slutkund, eller en intern kund frén en annan avdelning inom organisationen.
Denna typ av system minimerar risken for 6verproduktion och 6verflodigt lager (Womack &
Jones, 2003).

Den sista och femte principen ar perfektion vilket handlar om strivan efter perfektion av
viardeflodet. Med en striavan efter perfektion medféljer arbetet av stindiga forbattringar, ett
arbete som med utgéngspunkt i de fyra forsta principerna kan reducera organisationers sloseri
(Womack & Jones, 2003). En viktig insikt for organisationer ar att forsta att stravan efter
perfektion kraver kontinuerliga anstrangningar i takt med kundernas och marknadens édndrade
krav (Womack & Jones, 1996).

3.4.2 Atta sloserier

Konceptet lean bygger pé eliminering av sloseri, 4ven kallat muda, och for att kunna definiera
sloseri behover organisationer forst definiera varde. King (2019) framhaéller att sloseri ar nagot
som konsumerar resurser utan att skapa varde och det 4r nir foretag kan identifiera skillnaden
mellan virdeskapande aktiviteter och icke-virdeskapande aktiviteter som arbetet med
reducering av sloseri kan paborjas. Nedan kommer samtliga dtta kategorier av sloseri att
presenteras.

Viantan ar en typ av sloseri som innebér outnyttjad tid. Vantan skapas nér alla férutsattningar
for att arbeta vidare inte finns (Petersson et al., 2015). King (2019) forklarar att vantan ofta
bestar av exempelvis operatorer som viantar pa material eller 6vervakning av maskiner. Vidare
forklarar King (2019) att vantan ar ett uppenbart sloseri men att manga organisationer har en
instéllning och kultur som tror att viss typ av vintan ar nédvandig och att de darfor lagger lite
till ingen energi pa att reducera denna typ av sloseri.

Ett annat sloseri ar transporter och Petersson et al. (2015) menar att transporter inte tillfor
nagot varde alls. Dock lyfts ett undantag vilket ar transporten ut till slutkund, den enda
transporten som kunden faktiskt ar villig att betala for. Daremot faststills det att interna
transporter ar rent sloseri. Liker (2009) exemplifierar transportsloseri som ldnga forflyttningar
av produkter i arbete, ineffektiva transporter samt forflyttning av material, komponenter eller
bearbetat gods in och ut ur lager eller mellan processer. Melton (2005) papekar att produkter
under forflyttning processas inte och darfér adderas inget viarde for kunden. En viktig fraga for
organisationer att stilla sig ar varfor transporterna behdvs, detta for att behovet av transport
oftast ar ett symptom p& att ndgot annat ar fel, till exempel layouten pa verksamheten.
Petersson et al. (2015) menar att organisationer behover skilja pa transportrationalisering och
rationalisering av sjdlva transportarbetet med anledning att organisationens fokus bor ligga pa
att eliminera behovet av transporter istillet for att investera resurser pd smartare
transportlosningar. Vidare menar forfattarna att det dr forst niar behovet av transporter
reducerats som transportsloseriet verkligen minskat.
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Overarbete #r ett sloseri som innebir att en organisation utfor extra arbete som kunden inte ar
villig att betala for (Petersson et al., 2015). Denna typ av sloseri genereras nir ett foretag tar
fram produkter eller tjanster med hogre kvalitet an nodvandigt (Liker, 2009).

Lagring av produkter, komponenter och ramaterial binder kapital och ar ett kostsamt sloseri
(Melton, 2005). Overflodigt lager kan orsaka langa genomflodestider, inkurans, skada pa gods,
onddiga transport- och lagringskostnader samt forseningar (Liker, 2009). Petersson et al.
(2015) forklarar att lagersloseri innebar en onddig vantan for produkter men att i manga fall ar
stora lager en nodvandighet pa grund av osikerhet i bide externa och interna processer. Vidare
menar Liker (2009) att 6verflodiga lager ofta doljer problem med délig produktionsplanering,
sena leveranser fran leverantorer, felaktiga produkter, driftstopp samt langa stélltider.

Onodiga rorelser som inte tillfor viarde anses vara ytterligare ett sloseri. Sloseriet innefattar de
rorelser som inte stottar processen pa nagot siatt (Melton, 2005). Icke viardeskapande rorelser
kan vara till exempel att en operator behover g en striacka for att himta verktyg eller material
forklarar Petersson et al. (2015). Vidare menar forfattarna att det finns en stor
produktivitetspotential i att utforma arbetet pa ett sitt som eliminerar onddiga rorelser.

Problem i processer kan leda till produktion av defekta produkter vilket i sin tur kraver
reparationer, omarbetning, skrotning, ersittningsproduktion och kontroll vilket dr ett stort
sloseri med organisationens hantering, tid och energi (Liker, 2009). For att hantera denna typ
av sloseri behover organisationer istéllet anvinda sina resurser till att 16sa grundproblemet, ta
reda pa vad det d4r som orsakar problemen i processen och atgidrda dessa for att undvika
produktion av defekta produkter (Petersson et al., 2015).

Melton (2005) beskriver att produkter som inte tillverkas for en specifik kund &r ett sloseri i
form av 6verproduktion. Vidare framhéaver Liker (2009) att produktion av produkter som ingen
bestallt skapar sloseri eftersom de 6verflodiga produkterna bildar 6verflodiga lager vilka i sin
tur skapar kostnader for transporter och lagerhallning. Petersson et al. (2015) framhéller att
overproduktion anses vara den virsta formen av sloseri eftersom den ger upphov till andra
former av sléseri i form av transport och lager vilket tidigare nimnts. En annan anledning till
detta anseende dr att ménniskor i en organisation har svért att identifiera 6verproduktion som
sloseri eftersom det tros ligga i manniskans natur att alltid gora lite extra for att "vara pa den
sdkra sidan”.

Outnyttjad kompetens dr det sista och attonde sloseriet inom lean. Innebérden av outnyttjad
kompetens handlar om att inte ta vara pd den kompetens som finns hos samtliga i
organisationen (Petersson et al., 2015). En organisation som inte lyssnar pa sina anstillda
riskerar att g miste om virdefulla idéer, kompetenser, forbattringsmojligheter och tillfallen att
lara (Liker, 2009). Petersson et al. (2015) menar att foljderna av detta kan leda till att
medarbetarnas engagemang minskar, att medarbetare viljer att sluta eller att forbattringar som
hade varit mojliga att genomfora uteblir. Forfattarna foreslar att etablering av
forbattringsarbeten diar samtliga medarbetare deltar ar ett sétt att motverka denna typ av
sloseri. Genom att engagera hela personalstyrkan far alla mojlighet att komma med forslag och
mojligheten att 4stadkomma forbattringar okar.
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3.4.3 Lean-verktyg

Vardeflodeskarta ar ett verktyg inom lean som anvands for att kartldgga och analysera olika
aktiviteter i berérda processer (Womack & Jones, 1994). Lean inom produktion siktar pa att
eliminera sloseri inom alla olika omridden berorande produktion bade internt och externt
(Phillips, 2000). Vardeflodet innefattar alla aktiviteter som kravs for att fardigstélla en produkt.
Analysen av flodet gors i syfte att identifiera aktiviteter som tillfor varde till en produkt och
identifiera de aktiviteter som kan klassificeras som sloseri (Worley & Doolen, 2006). Vidare
forklarar Womack och Jones (1994) att det storsta sloseriet sker nir en produkt flyttas fran en
avdelning till en annan internt inom ett foretag. For organisationer ar det séllan mer an tio
procent av aktiviteterna som ar virdeadderande till verksamheten samt att ndrmare 60 procent
inte utgor ndgot virde alls (Jones et al., 1997). Bhasin och Burcher (2006) havdar att foretag
kan forbattra verksamheter med hjilp av en implementering av lean vilket kan leda till
reducering av sloseri med upp till 40 procent. Vid forbattringsarbeten &r en
vardeflodeskartlaggning anviandbar da kartliggningen tenderar att analysera hela processen
och inte bara specifika delar av processen. Det genererar en mer komplett bild av hur flodet ar
uppbyggt och det underldttar att identifiera icke-viardeskapande aktiviteter samt vilka
aktiviteter som genererar viarde (Rother & Shook, 2003). Pirasteh och Fox (2011) menar att
anvandningen av en vardeflodeskarta kan delas in i tre steg. Steg ett ar att skapa en
vardeflodeskarta for att forstd och kartligga de olika aktiviteterna och processerna for att
erhélla en forstdelse 6ver hur nulédget ser ut. Steg tva syftar till att samla information kring vad
som péverkar vardeflodet. Det kan till exempel vara ledtid, distans, takttid, operatorer,
arbetstid eller cykeltid. Steg tre innefattar att ta fram och sammanstilla en framtidskarta som
ska exemplifiera vad tanken ar att forbattrings- och forandringsarbetet ska resultera i (Pirasteh
& Fox, 2011). Framtidskartan kan i sin tur identifiera om det bland annat gar att minska behovet
av interntransporter (Petersson et al., 2015).

Ytterligare en metod inom lean &r “fem varfor”. Vid arbete uppkommer det avvikelser som i
flera fall kan bli ett terkommande problem. Syftet med metoden “fem varfor” ar att identifiera
den egentliga rotorsaken till att avvikelsen existerar. Nar rotorsaken ar identifierad gar det att
eliminera den och undvika att avvikelsen uppkommer igen. Metoden gar ut pa att en avvikelse
upptacks, darefter stélls fragan “varfor” fram tills dess att rotorsaken identifierats. For att hitta
orsaken behovs oftast fem fragor stillas vilket dr bakgrunden till namnet “fem varfor”
(Petersson et al., 2015). King (2019) menar dock att det viktiga inte ar att det stills exakt fem
fragor utan att det viktiga &r att frigan “varfor” stills eftersom det leder arbetet framét.
Fortséttningsvis forklarar Petersson et al. (2015) att varje fraga forskaren stiller tar
utredningen djupare ner i problematiken och ndrmare rotorsaken.

Vidare finns en princip inom lean vilken benidmns standardiserat arbetssitt. Petersson et al.
(2015) definierar standardisering som det i nuldget mest fordelaktiga och 6verenskomna sattet
att utfora ett arbetsmoment pa. En standard ska gilla tills dess att ett battre tillvigagangssatt
identifieras och da ska det nya, bittre tillvigagangssittet utgora en ny standard. King (2019)
forklarar att om alla genomfor samma arbetsmoment pé identiska sitt eliminerar man risken
for att resultatet varierar ur ett kvalitetsmissigt perspektiv samt att standardiseringen ger
upphov till ett mer givet resultat. Petersson et al. (2015) hdavdar att standardisering ar viktigt
for att kunna identifiera avvikelser, skapa ldrande och kunna bidra med forutsagbarhet i
verksamheten. Med en o6verenskommen standard tillsammans med definitioner kring hur
arbetet ska bedrivas skapas ett normalt lige. Om ett normalt l4ge inte existerar gir det inte att
urskilja nir ett ldge ar onormalt, darfor ar standardisering en viktig del for att uppticka
avvikelser och utgor sjdlva grunden for att eliminera bland annat sloseri (Petersson et al., 2015).
Nir en standard saknas ar det svart att identifiera problem eller avvikelser. Mitbara resultat
kan péavisa att en verksamhet har problem men det kan bli svart att identifiera vad det faktiska
problemet ar nir en standard saknas. Inforandet av standardisering genererar mer
forutsagbara floden och floden som ar forutsagbara tenderar att krdva mindre resurser dn
oforutsdgbara floden (Petersson et al., 2015).
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Kaizen ar ett japanskt ord vilket betyder "stindiga forbattringar” pa svenska. Kaizen ar en
filosofi vars syfte dr att motivera och engagera anstillda till att arbeta, implementera
forbattringar och designa arbetsplatsen for att skapa mer effektiva processer. Tanken med
Kaizen ar att de anstillda ska jobba med sma, potentiella forbattringar pa en daglig basis med
forhoppningen om att det gor stora positiva skillnader for foretaget pa lang sikt (King, 2019).
En styrka med stindiga forbattringar ar att alla i verksamheten involveras och det stiller inga
krav pé specialkompetens vilket kan skapa ett storre engagemang och ett minskat sléseri i till
exempel outnyttjad kompetens (Petersson et al., 2015). Anvindningen av kaizen inom
organisationer kan ocksa genomforas som sma “kaizen events”. Eventen ar mindre projekt vars
syfte ar att forbattra mot ett specifikt mal eller for att testa ett nytt arbetssétt och i jamforelse
med stdndiga forbattringar efterstravar eventen att 16sa storre och mer komplicerade problem
(Petersson et al., 2015). Melnyk et al. (1998) forklarar att det finns sju karakteristiska drag som
skiljer kaizen events fran andra forbattringséatgirder. Det forsta ar att event inom kaizen gors
pa kort tid, normalt tre till fem dagar, och for det andra fokuserar eventet pa ett specifikt
virdeflode (Doolen et al., 2008). Det tredje ar att kaizen events sillan har nidgon budget
eftersom syftet med eventen ar att forbattra befintliga processer med befintliga medel (Doolen
et al., 2008). Fjdrde, kaizen events ar team-baserat vilket innebar att anstéllda frin omrédet
dir viardeskapandet ar tdnkt att ske ska vara en del av teamet. De anstillda ska darefter bli
uppbackade av 6vriga funktioner s som ingenjor, produktion och ink6p for att tillsammans
komma fram till och utveckla de basta mdjliga l16sningarna (McNichols et al., 1999). Det femte
draget handlar om att att kaizen teams fir implementera framtagna losningar samtidigt som de
utvecklas utan att ledningen eller berérda chefer behover godkdnna implementeringen (Doolen
et al., 2008). Vidare forklarar Doolen et al. (2008) att det sjdtte draget som karakteriserar
kaizen events dr att alla mél inom eventet dr métbara. Slutligen innefattar det sjunde draget att
kaizen events vanligen startar igang en kedja av stindiga forbattringar och darfor kravs det att
kaizen events utférs med jamna mellanrum for att kontinuerligt forbattra en verksamhets
processer och bibehalla forbattringsarbetet (Doolen et al., 2008).

Just-in-time, eller "JIT” som det ocksid bendmns, ir en princip inom lean vars syfte ar att
mojliggora for foretag att kunna producera det som ar nédvandigt, nar det 4r nédvandigt och
till ratt kvantitet. JIT arbetar utefter att undvika 6verproduktion, viantetid och onddiga lager.
JIT agerar utifrdn “pull” vilket ar en princip som syftar till att enbart producera det som
efterfragas, det gor “pull” till ett dragande system (King, 2019). Petersson et al. (2015) ndmner
att om all aktivitet genomf6rs nir de ar planerade att genomforas skapas forutsagbarhet. Det
ger i sin tur upphov till en effektivisering av flodet samt en 6kad resurseffektivitet.

3.5 Automatisering

Automatisering definieras enligt Groover (2010) som den teknologi vilken mgjliggor for att en
process kan genomféras utan minsklig assistans. Vidare forklarar Groover (2010) att
automation kraver ett program innehéllande instruktioner som utfors av ett kontrollsystem.
Automatiseringsverktyg implementeras i verksamheten genom négon form av hardvara och det
ar via hardvaran som systemet interagerar med processen och verksamheten for att genomfora
en specifik uppgift. Processen skoter sedan sig sjilv och kraver ingen mansklig inblandning.
Tanken med automation ar enligt Custodio och Machado (2020) att sensorer ska mita
variablerna i den berdrda processen, dérefter bor det finnas nigon form av stilldon som
kontrollerar och driver parametrarna i processen sa att systemen agerar utifrén uppsatta ramar.
Dartill erhalls flertalet olika digitala verktyg som exempelvis datorer vars syfte ar att interagera
sensorerna och stidlldonen for att mojliggora for informationen fran de automatiserade
funktionerna att nd den méanskliga kontrollanten.

Wiktorsson et al. (2017) framhéller att automation é&r efterfrdgat framst inom
produktionstillverkande verksamheter d& automatiseringen ar ett kiant verktyg for att 6ka och
stiarka ett foretags konkurrenskraft. Med hjilp av automation kan foretag 6ka produktiviteten,
forkorta ledtider, minska kostnaderna for verksamheten och pé s vis frigora kapacitet och 6ka
verksamhetens 1onsamhet. Mélet for verksamheter ar att kunna kombinera effektivitet och
flexibilitet med hjalp av teknologi av automatiserad karaktir eftersom det vanligen leder till ett
okat slutviarde for kunden (Wiktorsson et al., 2017).
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4  Empiri
Kapitlet ger en oversiktlig beskrivning av den empiriska domdn som ligger till grund for
denna studie. Vidare beskrivs empirin som samlats in for att ge svar pd studiens
fréagestdllningar.

4.1 Fallforetaget

Fallforetaget ar ett globalt foretag inom fordonsindustrin. Anldggningen dir undersokningen
genomfordes omfattar manga olika processer och aktiviteter som innefattar allt frén
produktion, lagring, foradling samt externa och interna transporter. Foretaget ar i hog grad
moderniserat, dock skiljer det sig 4t mellan de olika enheterna pa omradet dir vissa enheter ar
i1hog grad moderniserade medan andra delar inte alls moderniserats i samma takt. Det dr ndgot
som visar sig vildigt tydligt i hur utvecklade vissa delar ar sett till exempelvis automatisering
for att forbattra processerna och aktiviteterna.

Vid forsta kontakt med fallféretaget presenterades problematiken med patrullering inom
verksamhetens interna transporter. Fallforetaget hade identifierat en investeringsmgjlighet i
automatiseringsverktyg dar forhoppningen var att verktyget kunde effektivisera de interna
transporterna och minska nuvarande patrullering. Verktyget bendmns SDTA och bestar av en
dosa med en tillhérande sensor. Sensorerna finns i olika varianter och kan exempelvis vara en
hdjdsensor, en viktsensor eller kamera vilken kénner av nir till exempel en binge ar full eller
nar gods star klart. Med SDTA skickas signalen per automatik till truckarnas datasystem och
genererar da ett uppdrag vilket truckforarna dérefter kan genomf6ra och avsluta. Fallforetagets
teori och forhoppning ar att SDTA skulle kunna eliminera den nuvarande problematiken kring
patrulleringen. Med en liten kunskap kring truckférarnas dagliga transportfléde fanns fa idéer
om vart automatiseringsverktyget skulle implementeras for en 6kad effektivitet. Denna studies
uppgift blev dirfor att forst hitta de mest optimala implementeringsplatserna for att sedan
berdkna den potentiella lonsamheten for respektive plats. I arbetet med att hitta de mest
optimala implementeringsplatserna krivdes en omfattande kartlaggning av nuléaget.

4.2 Kartlaggning av nulaget

I arbetet med kartlaggningen av nuldget identifierades ett antal problem hos fallféretagets
interna transporter. Truckarna spenderar tid och resurser pa att patrullera samma platser som
en kollega precis har sett 6ver, det gors utan vetskap om vad tidigare kollega genomfort.
Truckarna &ker likasa pé patrullering till en binge som mgjligtvis kan innebéra flera minuters
aktid, val dar ar bingen halvfull vilket gor att truckforaren bara plattar till innehallet i bingen
och déarefter aker ivdg igen. Nar truckforaren ytterligare en gang &dterviander till bingen har
maskinen vars avfall hamnar i bingen havererat och sttt stilla utan att truckféraren
informerats om detta. Nar truckforaren dd kommer till platsen 4r bingen fortfarande halvfull
och ingen &tgird kravs.

4.2.1 Identifierad problematik

Genom observationer och intervjuer samlades data kring truckférarnas nuvarande flode varpa
problematiken identifierades, se Tabell 3. Nedan kommer respektive problem att utvecklas och
forklaras ytterligare.
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Tabell 3: Fallforetagets problematik kring flodet av interna transporter

Problem - Interna transporter
Patrullering

Icke-standardiserat arbetssatt

Bristfalligt signalement av uppdrag
Storning i maskindrift

Bristfalligt samspel mellan truckforarna

Signal om krav pa direkt atgard

4.2.1.1 Patrullering

Redan nir uppdraget gavs ut fanns fran fallforetagets sida en vetskap om problematiken med
patrullering hos interna transporter, en problematik som kommunicerades till forskarna tidigt.
Det upplevda problemet med patrullering bekriftades sedan vid insamlingen av data dar
intervjuer och observationer med truckforare gav en tydligare bild av hur patrulleringen sag ut
och hur pass omfattande den var. Patrullering i detta fall definieras utifran fallféretaget som de
kontroller som gors pa de olika platserna. En kontroll innebar mer konkret att en truckférare
dker till en plats for att exempelvis kontrollera huruvida en binge ar full eller inte.
Patrulleringen definieras d& som de kontroller som gors utan att kontrollen efterfljs av en
atgard, alltsa att bingen till exempel inte var full och inte beh6vde tommas. Uppdraget fran
fallforetaget innebar att se 6ver hur patrulleringen kan reduceras och i det hér fallet definieras
patrulleringen som transportsloseri.

4.2.1.2 Icke-standardiserat arbetssatt

Vidare uppticktes avsaknaden av ett standardiserat arbetssétt av interna transporter, det fanns
ingen uttalad rutt eller prioriteringsordning att utgd fran. Bristen pd standarder gor att
truckforarna inte har nagot normallige att utgd fran vilket kan ge upphov till avvikelser i
arbetet. Truckforarna arbetar utifrdn sina egna preferenser och erfarenheter dir det tydligt
kunde urskiljas skiljaktigheter mellan varje medarbetares sitt att arbeta.

4.2.1.3 Bristfalligt signalement av uppdrag

De uppdrag som kors nér truckforaren huvudsakligen pé fyra olika sitt; uppdrag genom system
till dator i trucken, telefonsamtal fran produktionen vid berérd plats, signalement i form av
lampa eller egen patrullering av platsen. Den problematik som upptécktes kring signalementen
av uppdragen var framst att uppdragen inte kom fram i tid alternativt inte kom fram alls till
truckforarna och att det var av denna orsak som behovet av patrullering uppkom.

4.2.1.4 Stérning i maskindrift

Ytterligare ett problem som framkom vid datainsamlingen var stérningen i driften som
paverkade truckforarnas arbete. Vid en specifik plats fanns ett tomningssystem som
automatiskt tomde avfall i form av span direkt ut till en stor container. Nar detta
tomningssystem slutade fungera, vilket det utifrén truckforarnas utsagor gjorde relativt ofta,
stilldes extrabingar ut och avfallet behévde dirmed tommas manuellt av truckférarna. Andra
typer av storningar i produktionen kunde ockséd péverka truckférarnas arbete. Om en maskin
gick sonder stordes driftens normala rytm och paverkade truckforarnas arbete.

4.2.1.5 Bristfalligt samspel mellan truckférarna

En del av problematiken som uppticktes var att truckférarna ticker samma ytor titt inpa
varandra, en truckforare kan aka for att kontrollera en plats som en annan truckforare precis
kontrollerat. Samtliga truckforare éker 6ver stora delar av omradet utan négon forbestimd rutt
att forhalla sig till. Totalt kor ungefir sju truckar pa omradet dar varje truck patrullerar 6ver
vissa angivna platser samtidigt som truckarnas rutter 6verlappar varandra och darmed riskerar
hogre frekvens av patrullering.
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4.2.1.6 Signal om krav pa direkt atgard

Vid intervjuer med truckforare uppticktes ytterligare en problematik med transportflodet. Mitt
i truckforarens arbete kunde det komma ett samtal frdn en annan anstilld som kravde
exempelvis en omedelbar transport av bradskande gods eller en omedelbar tomning av en full
avfallsbinge. Dessa signaler kan krava att truckforaren behover slappa sitt nuvarande uppdrag
och aka en stor omvig for att dtgarda det mer bradskande kravet. Bristen pa signalement som
signalerar uppdragen i tid skapar avbrutna rutter for truckférarna och tvingar dem till att
planera om sitt arbete under hog press.

P& grund av bristen pa standardiserat arbetssitt med givna rutter kunde truckférarnas flode
inte kartlaggas i detalj. Kartldggningen av nuldget utgick istéllet fran de platser som
truckforarna akte till och fran. I Figur 7 illustreras platser dir truckférarna utfér ndgon form
av uppdrag, med vissa undantag som exempelvis en extrabinge som placeras ut nir ordinarie
tomningssystem inte fungerar ("Bypass kallare” i Figur 8).

Figur 7: Karta over fallforetagets anldggning — samtliga platser markerade

4.2.2 Platser

De platser som truckarna genomfor uppdrag till finns markerade pa kartan i Figur 7. Platserna
ar av olika typer och uppdragen kommer till truckférarna pa olika vis beroende pé vilken typ av
plats uppdraget beror. Nedan listas de vanligaste typerna av platser som forekommer pa
anldggningen.

4.2.2.1 Bingar

Bingar ar en annan typ av plats vilken till stor del anvinds for avfallshantering. En del av
platserna med bingar dker truckforaren till, vil diar kan truckforaren métas av en full binge som
méste tommas. Truckforaren tommer bingen och stéller darefter tillbaka den pd samma plats.
Uppdragen om tomning kommer oftast till truckforaren i form av ett samtal frin den
produktionsansvariga som arbetar vid bingen. Nir samtalet inkommer dr bingen oftast redan
full och i de flesta fall kravs en tomning relativt omgaende, i andra fall far truckféraren ett
uppdrag skickat till sig via datorsystemet som trucken har. Produktionspersonalen som arbetar
vid bingen genomfér da en manuell in-scanning vilket i sin tur genererar ett uppdrag till
truckforarens dator. Det existerar ocksa fall som stéller krav pa att truckforaren patrullerar
bingarna d& det varken finns nagon produktionspersonal som har koll p& nér bingen bérjar bli
full och inte heller ndgon form av automatisering som triggar att bingen behover tommas. P&
en annan plats ar det en maskin som krossar en typ av avfall till span dér truckforarens uppgift
ar att stilla en full binge i maskinen och niar maskinen direfter tomt bingen ska truckféraren ta
bort den tomma bingen och stilla dit en ny full binge. Vid denna maskin signaleras ett uppdrag
till truckforaren i form av en lampa pa maskinen som lyser nar bingen ar tomd och nésta kan
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stillas pa plats. For att fa signal om att en ny binge kan stéllas pa plats kréavs det att truckforaren
patrullerar p& maskinen for att kunna se signalen.

4.2.2.2 Banor

En annan typ av plats &r in- och utbanor kopplade till in-house” produktionen. Pa dessa platser
kan truckférarnas uppdrag vara att témma en utbana pa pall som ska placeras i en vagn och
sedan koras ivag och levereras till en annan plats pa anldggningen. I andra fall kan det handla
om material som ska in till "in-house” produktionen och truckférarnas uppgift blir da att fylla
pa med material pa en bana som gér in till produktionen. Signalering till in- och utbanor liknar
den vid bingarna. I vissa fall ar det en lampa som lyser vid utbanan som signalerar att banan ar
full och behdver témmas, vilket stiller krav pa att truckforarna med jimna mellanrum
patrullerar vid lampan for att se om utbanan &r full. Om banan blir full finns risken att den
producerande delen av verksamheten tvingas stanna da det blir ko framét. I 6vriga fall kan det
vara produktionspersonalen som via telefon ringer och meddelar att det finns ett behov av
material alternativt ett behov av tomning av exempelvis en utbana.

4.2.2.3 Lagringsplatser

Lagringsplatser dr en annan typ av plats som truckférarna arbetar pa. De fir uppdrag dir nagon
form av gods ska flyttas fran eller till en lagringsyta. Dessa uppdrag signaleras i form av en
manuell inskanning av produktionspersonalen som arbetar vid lagringsytan vilket genererar ett
uppdrag till truckforarnas datorer. I vissa fall kan personalen istillet ringa till truckféraren och
muntligt meddela att gods finns pa plats att himta. I méanga fall skannas inte godset in av
produktionspersonalen och telefonsamtal frén produktionspersonalen till truckforaren
forekommer inte heller i nagon storre utstrickning. Dessa tvd brister resulterar i att
truckforarna dven hir tvingas patrullera pé platserna for att sikerstilla att gods inte blir
stdende.

4.3 Urval — eventuella implementeringsomraden

For att bedoma vilka omraden som var aktuella for en eventuell implementering av
automatiseringsverktyget gjordes en omfattande datainsamling med hjilp av observationer,
intervjuer samt dokumentstudier. Inledningsvis genomférdes en observation tillsammans med
handledarna pa foretaget, varpd handledarna holl i en rundvandring diar exempel pa mojliga
implementeringsplatser presenterades. Dérefter gjordes en observation i kombination med en
intervju tillsammans med en projektmedarbetare som tidigare arbetat som truckférare men
som nu ar involverad i mindre projekt inom truckférarteamet. Tillfallet gav mojligheter till att
studera intressanta omraden narmare och truckféraren kom med egna asikter om platser som
ansags vara mest problematiska, till exempel dir frekvensen pa patrulleringen var som hogst.

Efter de tvd inledande observationerna gjordes en insamling av dokument med data som
pévisade truckarnas frekvens pa respektive plats. Efter analys av insamlade dokument valdes
det att titta pa de platserna med hogst frekvens samt de platserna med langst avstand fran
anldggningens mittpunkt. Platserna med hog frekvens valdes eftersom det ansags naturligt att
titta pa platser dir truckforarna arbetar som mest. Anledningen till beslutet att titta vidare pa
platserna med liangst avstdnd grundade sig dels pa informationen fran intervjuer dar anstillda
beskrev att de ofta patrullerade till de platserna, dels pa grund av striackans langd. En ldngre
striacka innebar att patrulleringen till platsen blir mer tidskrivande, forskarna ansag darfor att
det kan finnas en viss l6nsamhetspotential for 4ven dessa platser.

Efter val av intressanta platser bokades en ny observation med intervju in tillsammans med en
erfaren truckforare. Syftet med insamlingen var att validera relevansen for valda platser samt
att djupare studera hur flodet kring varje plats sdg ut och hur en eventuell problematik var
uppbyggd. Med den informationen kunde det slutgiltiga urvalet goras och platserna
markerades ut pa en ny karta. I Figur 8 illustreras en modifierad version av kartan i Figur 7 dar
de utvalda platserna finns markerade. De réda markeringarna representerar de platser som
anses ha hogst Ilonsamhetspotential vid en implementering. De gula markeringarna ar platser
som 4r intressanta men som ej har hogsta prioritet. Slutligen ar de grona markeringarna platser
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som i nuldget anses fungera bra och darfor inte har tros ha en lika hog l16nsamhetpotential som
ovriga platser pa kartan.

N
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F

Figur 8: Karta 6ver fallforetagets anldggning — utvalda platser markerade

4.3.1 Kross

Nir diverse avfall fran fabriken har samlats in kors det till en kross. Krossen gor avfallet till
span for att gora det mer latthanterligt och principen &ar den att truckforaren kommer med en
full binge till krossmaskinen. Forst méaste foraren ga ur trucken och Oppna dorrarna till
maskinen, sen lyfts bingen in i ett fack och darefter borjar krossen att bearbeta avfallet for att
krossa det till span. Beroende péa vad det ar for avfall tar det olika lang tid for krossen att
bearbeta, en del avfall tar runt 30 minuter medan andra tar mellan en och tva timmar. Nir
krossen har bearbetat fardigt slipper den tillbaka den instillda bingen och en lampa lyser vilket
indikerar att bingen &r redo att hdmtas och att en ny avfallsbinge kan stéllas in. For att krossen
ska fungera riktigt och effektiviteten vara hog krivs det att truckforaren stiandigt patrullerar
maskinen for att se om bingen kan tas ut och en ny binge kan stillas in.

4.3.2 D-hall

Vid en fabrik pa anldggningen finns en avfallsstation i anslutning till fabriken. Avfallsstationen
bestar av tva bingar med en “arm” dir avfallet kommer ner i bingen. Vid patrullering till den sa
kallade “D-bingen” behover truckféraren &ka dit och 6ppna en port for att visuellt inspektera
ifall bingen behover tommas eller inte. Om bingen behover tommas maste truckforaren gé ur
trucken och trycka pa en knapp for att fi armen att gi 6ver frén den fulla bingen till den tomma
som ar placerad bredvid for att till sist ta med den fulla bingen och dka ivig for att tomma den.
Om bingen inte behover tommas aker truckforaren en langre distans genom anldggningen for
att enbart patrullera och far inget uppdrag genomfort. I vissa fall kan produktionspersonalen
som arbetar i anslutning till bingen ringa pa truckféraren om bingen bérjar bli full. Detta sker
diaremot inte rutinmassigt och darfor stéller det krav pa truckforaren att patrullera.

4.3.3 Bypass

I killaren av en anldggning fanns ett automatiskt tomningssystem som suger ut span som
hamnar i en maskin vilken sedan téms utav en extern partner till fallforetaget. Nar det
automatiska tomningssystemet gar sonder, vilket efter intervjuer med anstédllda ansags vara
relativt ofta, behover en extrabinge placeras ut vid tomningssystemet. I extrabingen kommer
det avfall som systemet i vanliga fall automatiskt tar hand om. Méngden avfall ar stor och en
ensam binge gér fort att fylla. Patrulleringen pa den temporira bingen behover ske med ett
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intervall pd 20—30 minuter och pa grund av att bingen fylls upp snabbt behover den aktuella
truckforaren asidosétta annat arbete for att sakerstilla att bingen inte blir 6verfull.

4.3.4 Slussar

Sluss 1-2, 2-3 och 3-4 ar tre olika slussar som ligger pé rad. I dessa slussar stills olika gods fran
“in-house” produktionen dir personalen skannar en streckkod manuellt med en handscanner,
en streckkod som visar vilken av omradets tre olika riktningar godset ska till. Nar personalen
skannat en streckkod skickas ett uppdrag till truckforarnas datorer som talar om att gods finns
att hdmta och i vilken riktning det ska. Streckkoderna pé viggen som personalen skannar ar
alltsd uppdelade i tre olika omradden beroende pa vilken anldggning godset ska till. De
anldggningar som ligger 4t samma hall har en streckkod, medan andra anldggningar som ligger
pa motsatt sida har en annan. Problematiken for truckforarna ar att personalen vars uppdrag
ar att skanna streckkoderna séllan skoter det s& pass bra att det fungerar felfritt. Darav
patrullerar truckforarna pa slussarna for att sdkerstilla att det inte blir gods stdende dirinne.
Nar truckforarna gor patrullering av slussarna méste foraren i de flesta fall aka fram och 6ppna
porten for att kunna se om det finns gods darinne men i vissa undantagsfall kan man enkelt aka
forbi och sldnga en snabb blick for att kunna se om gods star pé plats.

435 G2

Vid ytterligare en anliggning fanns en plats med tre olika typer av uppdrag. Forst kom gjutet
gods ut pa en bana som truckfoéraren skulle plocka av och sedan kora bort till en avkylningsplats.
Nir godset svalnat till en viss temperatur ska godset koras vidare till en annan anldaggning pa
omradet. Vid samma plats diar godset gjuts finns dven en skrotbinge som behover tommas.
Signalementet for godset pa utbanan och bingen skedde via telefon, frdn och med nér samtalet
kom hade truckféraren 15 minuter pa sig att dka till utbanan och lasta av godset. Det gjorde att
truckforarna hade relativt kort tid pa sig och valde darfor att patrullera pd banan. Nar godset
var avstillt pa en avstillningsyta fick det inte forflyttas igen forrdn en viss temperatur var
uppnidd varpa truckforarna behover mita temperaturen pa godset med en virmeavkéannare
for att avgora huruvida det gar att forflytta eller inte.

4.3.6 CKD

P& en annan plats lastas gods ut fran “in-house” produktionen till en avstidllningsyta och fran
ytan skall godset sedan lastas in av truckforare i vagn for att darefter transporteras vidare
internt inom omradet. Nir gods befinner sig pa ytan ringer “in-house" produktionen till
truckforaren och meddelar att gods finns att tillgd. Truckforaren lastar in godset i vagn och vid
full vagn och fullt parti transporteras vagnen bort av truckforaren till en specifik plats.
Patrulleringen for omradet ar inte specificerad men utifran intervju med truckforare ar det
vasentliga att truckarna har full beldggning och dker med fullt parti till en plats och inte flertalet
resor utan att vagnen ar full.

4.3.7 Block (E och A)

Ytterligare tva platser som studerades under observationerna var tva olika inbanor med sa
kallade block. Banorna gick in till in-house” produktionen och truckférarnas funktion var har
att fylla p4 med nytt material till produktionen i form av block. Under observationerna med
truckforaren forklarades att dessa tva platser fungerade bra eftersom banorna var langa och det
kan fyllas p4 med mycket material pd samma géng. Detta gor att det bildas en form av buffert
pabanan och materialbrist uppstar sillan. Vidare forklarar truckforaren att detta ar platser som
truckforaren aker forbi regelbundet vilket gor att patrulleringen inte alls blir omfattande.

438 G1

Vid en annan anlidggning pa omradet finns en utbana dér gods fran “in-house” produktionen
kommer ut pa en bana utanfor anlaggningen. Truckforarens uppgift ar hir att lyfta av pallarna
fran banan och in i en vagn. Nar denna vagn blir full ska godset sedan transporteras till en
annan plats pad omréadet. Da "in-house” produktionen ofta producerar i ojamn takt forsvarar det
arbetet for truckforaren att erhélla en jamn patrullering och kontroll pa nar banan behover
tommas och banan far inte heller sta helt full d& det kan resultera i produktionsstopp pa grund
av ko. For att truckforaren ska nés av informationen att utbanan behéver tommas méste féraren
visuellt 4ka och se en lampa som blinkar utanfor banan. Om den blinkar ar det inte heller sékert
att det ar tillrackligt pa banan for att foraren ska kunna fylla en vagn med gods, vilket resulterar
i att truckforaren &ker dit pa bade patrull och icke effektivt arbete.
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Nista steg i processen var att berdakna kostnaden for patrulleringssloseriet pa respektive plats
for att med numeriska varden kunna framstilla vilka eventuella besparingar implementeringen
mojligen kunde generera.

4.4 Datainsamling och berakning av variabler

For att kunna berdkna kostnaden for sloseriet pa respektive vald plats gjordes en berdkning av
tre variabler; frekvens av patrullering, tidsatgdng samt personalkostnad vilka placerades i en
formel:

Kostnad sléseri = patrullering (st) x tidsatgang (h) x personalkostnad (kr/h)

4.4.1 Variabel 1: Patrullering

Den forsta variabeln ar frekvensen pa patrulleringen och uppdragen. Med hjélp av ett protokoll
vilket truckforarna fyllde i under en vecka erholls data pa antal ganger en truckforare var pa
varje utvald plats och om turen dit blev en patrullering eller om ett uppdrag utférdes. Insamlade
data blev en representation Gver hur frekvent patrulleringen var pa respektive plats i
forhallande till hur manga uppdrag som utférdes pa samma plats. I Tabell 4 presenteras en
sammanstillning av samtliga data fran truckforarnas protokoll. Kolumnen “Lyckade” innebér
de ganger truckforaren var pa platsen och utférde ett uppdrag medan ”Patrull” star for de antal
ganger truckforaren var pa platsen for att enbart kontrollera om uppdrag fanns. Till hoger i
Tabell 4 syns den procentuella andelen som patrulleringen star for sett till det totala antalet
turer till respektive plats.

Tabell 4: Sammanstdllning av frekvensstudien - data for hela insamlingsperioden

Plats Lyckade |Patrull |Totalt | Andel patrull |Procent |Antal dagar
Kross 20 8 28 0,286| 28,6% 2
D-hall 15 15 30 0,500| 50,0% 5
Bypass 8 9 17 0,529| 52,9% 5
Sluss 1-2 31 10 41 0,244 24,4% 3
Sluss 2-3 42 13 55 0,236 23,6% 3
Sluss 3-4 69 21 90 0,233 23,3% 3
G2 100 o| 100 0,000 0,0% 5
CKD 38 0 38 0,000 0,0% 5

“E-block” och ”A-block” dr tva platser som efter intervjuer med truckforare ansags vara onédiga
att beriakna. Utifrdn intervjuerna med truckforarna var detta tva platser som fungerade
optimalt dar truckfoéraren pa regelbunden basis korde forbi platserna och fyllde pa material
med goda marginaler mellan varje pafyllning. Utifrén denna data ansag forskarna att E-block
och A-block inte behévde ingd i frekvensprotokollet. Anledningen till att vissa platser
exkluderades i frekvensprotokollet var for att undersékningen skulle underlitta s mycket som
mojligt for truckforarna. Truckforarna hade under insamlingsperioden en pressad
arbetssituation och forskarna ville inte belasta personalen mer dn nédvandigt. Aven G1 saknas
i frekvensdokumentet pé grund av att den truckforare som korde i det omradet aktivt valde att
inte delta i studien och darmed inte fyllde i protokollet. Darav baseras patrulleringsfrekvensen
av G1 enbart pé intervjuer med truckforare.

Vid insamlandet av data for frekvens pa patrullering kravdes en del korrigering efter halva tiden
av insamlingen. Forskarna stimde av med truckforarna efter halva tiden for att sikerstilla att
allt rullade pa och att protokollet fylldes i korrekt. Vid avstimningen uppticktes en del
avvikande resultat som forskarna valde att diskutera tillsammans med truckférarna. Den
upptickt som gjordes var att patrulleringen vid slussarna i princip var obefintlig i protokollet
efter halva tiden vilket forskarna stillde sig skeptiska till. Efter upptickten pratade forskarna
med truckférarna igen och klargjorde vad som anségs vara en patrullering i denna
undersoknings fall. I samtalet med truckforarna framkom att det skett mer patrullering dn vad
som framgick i protokollet men att truckférarna sjilva inte noterat detta som en typ av
patrullering. Efter korrigeringen fylldes patrullering av slussarna i pa korrekt satt. Ifylld
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frekvens av patrulleringen pa slussarna ckade vilket syns i den 6kade procentuella andelen,

markerat med rott i Tabell 5.

Tabell 5: Sammanstdllning av frekvensstudien — nya data for slussarna efter korrigering

Plats Lyckade |Patrull |Totalt |Andel patrull |Procent |Antal dagar
Kross 20 8 28 0,286 28,6% 2
D-hall 15 15 30 0,500 50,0% 5
Bypass 8 9 17 _O,52052,0% 5
Sluss 1-2 8 10 18|  / 0556 556%™\ 2
Sluss 2-3 10 13 23 ( 0,565 56,5% ) 2
Sluss 3-4 18 21 39 0,538 53,87&/ 2
G2 100 0 100 0,0 ,0% 5
CKD 38 0 38 0,000 0,0% 5

P vissa av de utvalda platserna blev siffrorna missvisande pa grund av diverse storningar. For
att sakerstilla att siffrorna blev sd korrekta som mgjligt, trots omstidndigheterna,
kompletterades frekvensstudierna med intervjuer tillsammans med truckforarna dar de utifran
egna erfarenheter fick beskriva hur frekvensen till dessa platser vanligtvis sag ut. Utifran
intervjuerna sammanstilldes en tabell med truckférarnas estimering av frekvensen under en
“normal” arbetsdag, se Tabell 6.

Péa platsen bendmnd “kross” gick maskinen sonder de forsta dagarna av datainsamlingen och
darfor blev patrulleringen obefintlig dessa dagar. Frekvensstudien p& denna plats pagick darfor
enbart under cirka tvd dagar och darfor ansigs det behdvas ett komplement till den
datainsamlingen i form av intervjuer. I D-hallen skedde underhall och endast en binge fick plats
och truckforarna fick order att gora kontinuerlig patrullering var tredje timme. En tidsbestamd
patrullering var inget som horde till den vanliga rutinen, darav ansigs det kravas komplettering
pa dven denna plats. Bypass-bingen dr den binge som stélls ut i de fall som huvudmaskinen gar
sonder och i starten av insamlingen fungerade maskinen som den skulle vilket innebar att
platsen inte hanterades alls. Darfor valdes det att komplettera dven denna plats med intervjuer.
P& platsen "G1” var det truckférare som inte ville delta i insamlingen, darmed saknas data for
den platsen och intervjuerna fick istillet enskilt ligga till grund for frekvensen pa Gi.

Tabell 6: Patrulleringsfrekvens — data baserat pa intervjuer med truckforare

Plats Lyckade |Patrull [Totalt [Andel |Procent
Kross 28 28 56 0,5 50,0%
D-hall 4 4 8 0,5/ 50,0%
Bypass 4 4 8 0,5 50,0%
G1 36 24 60 0,4| 40,0%

For att sammanstélla data frdn dessa tva metoder togs ett genomsnitt av frekvensprotokollets
data och intervjuernas data vilket ssmmanstills i Tabell 7. Den genomsnittliga patrulleringen
ar utrdknad per arbetsdag dar en arbetsdag bestar av tva skift, morgon och kvall.
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Tabell 7: Genomsnittlig patrulleringsfrekvens — data for en arbetsdag

Plats Lyckade [Patrull |Totalt |Andel patrull |Procent

Kross 19 16 35 0,457| 45,7%
D-hall 3,5 3,5 7 0,500 50,0%
Bypass 2,8 2.9 5,7 0,509 50,9%
G1 36 24 60 0,400| 40,0%
Sluss 1-2 4 5 9 0,556 55,6%
Sluss 2-3 5 6,5 11,5 0,565 56,5%
Sluss 3-4 9 10,5 19,5 0,538| 53,8%
G2 20 0 20 0,000 0,0%
CKD 7,6 0 7,6 0,000 0,0%

4.4.2 Variabel 2: Tidsatgang

Den andra variabeln representerar tiden det tar for en truckforare att ta sig ut till respektive
plats. For att berdkna tidsétgidngen valde forskarna att med hjidlp av intervjuer med
truckforarna bestimma en utgdngspunkt vilken representerar den plats dar truckférarna
vanligtvis utgar fran. I Figur g presenteras utgdngspunkten utifran vad truckférarna ansig vara
representativt for platsen dar truckarna mest frekvent befinner sig och kan utga ifran.

N
G1

=
M1
A UTGANGSPUNKT

F

Figur 9: Placerad utgdngspunkt for berdkning av patrulleringens tidsdtgdng

Med en bestdmd utgéngspunkt anvindes sedan tva olika metoder for att berdkna tiden. Forsta
metoden var en form av observation dir en av forskarna akte tillsammans med en truckforare
i en truck och tog tiden for varje stracka fran utgéngspunkten ut till respektive vald plats.
Metoden gav data for tidsétgéngen vilken tog hénsyn till den trafik som var pa omradet nar
driften var igang. For att validera tidtagningen i realtid anviandes ytterligare en metod. Vid ett
mote med handledaren pa foretaget fick forskarna hjalp med att méta strickorna frén
utgdngspunkten till valda platser genom ett program kallat AutoCAD Mechanical i datorn vilket
kunde omvandla strickorna pa anldggningens karta till de verkliga strackornas lingd. Nar
strackorna var uppmatta erhélls sedan data 6ver truckforarnas medelhastighet. For att berdkna
tidsatgédngen dividerades respektive stricka med given medelhastighet. Vid berdkningen av
tidsdtgingen valde forskarna att anvénda sig av de tider som samlades in nér en av forskarna
dkte med en truckforare i trucken. Anledningen till att dessa tider valdes var for att det anségs
vara de mest realistiska tiderna eftersom dven trafiken togs i atanke. Syftet med att méta tiderna
i dataprogrammet var att sdkerstilla att truckens uppmatta tider var realistiska. Vilket kan ses
i Tabell 8 skiljer sig inte tiden for trucken mycket fran tiderna insamlade med dataprogrammet
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AutoCAD Mechanical. Det som synliggors Tabell 8 ar att tiderna fran programmet ar négot
kortare vilket kan anses naturligt eftersom dessa strackor méttes utan hansyn till verkligheten
i den dagliga driften, alltsd de extra sma svidngarna och den befintliga trafiken. De tider som
anviands i formeln ar de tider som ar markerade med rott i Tabell 8.

Tabell 8: Berdkning av tidsatgang for patrullering

Truck (min) |Truck (h) |CAD (m) [Medelhastighet (m/h) [CAD (min) |CAD (h) |Truck-CAD (min) |Variabel
Kross 2,33 0,02 764 22000 2,08| 0,03 0,25 0,5
D-hall 3,20 0,11 991 22000 2,70 0,05 0,50 2
Bypass 2,10 0,05 404 22000 1,10| 0,02 1,00 1,5
G1 1,50 0,04 477 22000 1,30| 0,02 0,20 1,5
Sluss 1-2 0,80 0,02 224 22000 0,61/ 0,01 0,19 1,5
Sluss 2-3 1,12 0,03 394 22000 1,07| 0,02 0,05 1,5
Sluss 3-4 1,47 0,04 484 22000 1,32| 0,02 0,15 1,5
CKD 2,20 0,06 477 22000 1,30| 0,02 0,90 1,5

Rodmarkerade data i Tabell 8 ar den tid det tar for trucken frén den bestimda utgangspunkten
ut till respektive plats, alltsd strickan enkel vig. For att gora tidsatgingen mer
verklighetstrogen bestdmdes det att tidsatgangen for varje plats skulle multipliceras med en
variabel. Variabeln togs fram eftersom det inte ansags rimligt att patrulleringen till respektive
plats var enkel vig, i vissa fall antogs den vara lingre medan i andra fall kortare beroende av
hur truckarnas flode f6rholl sig mellan utgdngspunkten och platserna. Variablerna bestimdes
utifrén observation dar forskaren akte i en truck med en truckférare samt pa de intervjuer som
gjordes tillsammans med flera truckforare. For de flesta platser, med tvd undantag for “Kross”
och ”D-hall”, valdes en variabel pd 1,5 med motiveringen att trucken forvantas dka frén
utgangspunkten ut till platsen men inte hela vigen tillbaka till punkten utan istillet styr
riktningen mot en annan plats. Vid krossen anség forskarna att variabeln istallet skulle vara 0,5
da en stor del av patrulleringen utgar fran en mer nirliggande punkt jamfort med den bestamda
utgdngspunkten. Av den anledningen anses en halvering av tidsdtgdngen vara en mer
representativ siffra for den specifika platsen. For D-hallen valdes variabeln 2 eftersom den
platsen ar beldgen langst ifran utgdngspunkten och langt ifrdn andra platser. Darav behéver
truckforarna i princip aka fran utgdngspunkten och tillbaka for att patrullera pa denna plats.

4.4.3 Variabel 3: Kostnad

Den tredje och sista variabeln i formeln &r kostnad for personalen, i detta fall truckférarna. Data
erholls i ett dokument dér det presenterades hur mycket personalen kostar. Dokumentet var
baserat utifrén vilket skift som arbetar, hur manga dagar per ar som skiftet ar i bruk och vad
timkostnaden r per anstilld inklusive 16n och 6vriga omkostnader. Berérda truckar arbetar
stindigt tvaskift och utifrdn dokumentet gick det att urskilja att tvaskiftet arbetar 207 dagar i
snitt per ar med en total timkostnad pa 375 kronor.

4.4.4 Berakning av de tre variablerna
Med samtliga tre variabler utrdknade sattes samtliga siffror in i formeln:

Kostnad sléseri = patrullering (st) x tidsdtgang (h) x personalkostnad (kr/h)

I Tabell 9 presenteras variablerna samt berdkningen av kostnaden for respektive plats. Vilket
visas i tabellen ar kostnaden for patrullering berdknat for en hel arbetsdag, alltsa bade for
morgon- och kvillsskift.

Tabell 9: Kostnad sloseri - en arbetsdag

Kross |D-hall |Bypass |Sluss 1-2 |Sluss 2-3 [Sluss 3-4 [CKD |G1 Alla platser
Tidsétgéng (h) 0,02| 0,11 0,05 0 0,03 0,04| 0,06| 0,04
Personalkostnad (kr/h) 375| 375| 375 375 375 375\ 375| 375
Antal patrulleringar/arbetsdag 16 3,5 2.9 5 6,5 10,5 0 24
Kostnad (kr/dag) 117| 140 57 38 68 145 0 338 902

4.5 Berakning av mojliga besparingar
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Med en slutford berdkning av kostnaden for patrullering var nista steg att se Gver vilka
besparingar en eventuell implementering kunde leda till. Forst behovdes en kostnad for
implementeringen av automatiseringsverktyget tas fram, en kostnad som erholls i ett dokument
frain uppdragsgivarna pa fallforetaget. I Tabell 10 presenteras kostnaderna for
automatiseringsverktyget.

Tabell 10: Kostnad automatiseringsverktyg

Kostnad for automatiseringsverktyg
Kostnad (kr/st) 8 port 6229 | exklusive sensorer
Kostnad (kr/st) 4 port 5713 | exklusive sensorer

Dokumentet presenterar styckkostnaden for automatiseringsverktyget. Sjalva verktyget ar en
dosa som finns i tvé olika varianter; en dosa med atta porter samt en dosa med fyra porter.
Vilket kan ses i Tabell 10 skiljer sig kostnaden mellan de tvé olika varianterna, en skillnad som
kommer att beaktas i vidare berdkningar.

I portarna som finns i dosan kan sedan en typ av sensor kopplas in, dosan med &tta portar kan
alltsa koppla in atta olika sensorer. Sensorerna ar av olika slag och kan avlisa olika saker som
till exempel vikt, h6jd, temperatur eller en kamera som kénner av att nagot finns pé platsen.
Kostnaden for de olika typerna av sensorer skiljer sig at och bor i denna underséknings fall
anpassas beroende pa vad som ar lampligt for respektive plats. Efter mote med en anstilld pa
foretaget uppskattades kostnaden for en sensor ligga ungefar mellan 1000—3000 kronor per
styck, en kostnad som i detta fall ansdgs vara marginell och darmed kunde uteslutas i
berdkningarna. Aven kostnaden for mantimmarna som implementering kraver dr uteslutna ur
berdkningar da de ocksé anses marginella till sammanhanget. Beslutet bakom exkludering av
de marginella kostnaderna gjordes i samrad med handledare pa fallféretaget.

For att sedan berdkna lonsamheten for en eventuell implementering stilldes kostnaden for
patrullering mot kostnaden for automatiseringsverktyget. Lonsamheten berdknades i form av
aterbetalningstid for investeringen dar kostnaden for verktyget i Tabell 10 dividerades med
kostnaderna for respektive plats i Tabell 9. I Tabell 11 presenteras berdkningarna for
iterbetalningstiden av en implementering av verktyget. Aterbetalningstiden presenterar
antalet arbetsdagar som passerar innan investeringen blir lonsam for fallféretaget.

Slussarna avviker hir fran resterande platser eftersom antalet verktyg pa respektive sluss ar
satt till en tredjedel. Forklaringen till detta ar att en 8-ports dosa racker till samtliga platser
eftersom slussarna ligger pa rad efter varandra. Pa grund av detta valdes berdkningen att utga
fran en styck 8-port till samtliga slussar.

Tabell 11: Aterbetalningstid for investering av automatiseringsverktyg - hela arbetsdagar

Kross |D-hall | Bypass |Sluss 1-2 |Sluss 2-3 [Sluss 3-4|G1 Totalt
Kostnad patrullering (kr/dag) | 116,5|140,0 57,1 37,5 68,3 144,7| 337,5| 902

Kostnad verktyg (kr/st) 5713| 5713| 5713 6229 6229 6229| 5713
Antal verktyg (st) 1 1 1 0,33 0,33 0,33 1 5
Aterbetalningstid (dagar) 49 41| 100 55 30 14 17

Avslutningsvis beriknades de mojliga besparingar investeringen kan generera arsvis for
fallféretaget. Besparingarna i Tabell 12 ir de totala besparingar som kan goras efter att
aterbetalningstiden ar slut och exklusive kostnader fér mantimmarna vid implementering samt
kostnader for de olika typerna av sensorer. De berdknade besparingarna utgér fran att samtliga
platser i Tabell 11 inkluderas i implementeringen av automatiseringsverktyget.

Tabell 12: Investeringens besparingar per ar

Antal arbetsdagar/ar (st) | Kostnad patrullering (kr/dag) | Besparing (kr/ar)
207 902 186620
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5 Analys
Kapitlet besvarar studiens frdagestillningar genom att behandla insamlad empiri och
teoretiskt ramverk.

5.1 Analys av foretagslosningar
For att ge underlag till studiens forsta fragestillning “Vilka faktorer bidrar till behovet av
interntransporter?” behovde fallféretagets nulidge kartldggas; hur flodet for de interna
transporterna sag ut samt en identifiering av hur manga transporter som kunde anses onodiga.
Forsta steget i denna analys blir dirmed att definiera och kartldgga fallforetagets interna
transporter med hjilp av teorier inom lean.

Infér uppmatningen av sloseri inom foretagets interna transporter behdévde viardeflodet
kartlaggas. King (2019) forklarar att ett viardeflode omfattar bade icke virdeadderande
aktiviteter samt vairdeadderande aktiviteter. For att skapa en tydlig bild av fallforetagets nulige
gjordes darfor en vardeflodeskarta. Vardeflodeskartan ar ett av verktygen inom lean, ett verktyg
vilket enligt Womack och Jones (1994) anvinds med syfte att kartligga och analysera aktiviteter
iberorda processer. Med hjilp av vardeflodeskartan kunde foretagets aktiviteter kartldggas och
det blev tydligt vilka aktiviteter som tillférde viarde och vilka som inte gjorde det. Enligt King
(2019) ar det ideala viardeflodet ett flode vilket forsdkrar att alla aktiviteter som innefattas i
flodet bidrar med ett faktiskt varde till slutprodukten.

Eftersom Petersson et al. (2015) forklarar att interna transporter ar rent sloseri, anses det i
studien att behovet av interna transporter behéver reduceras och att de interna transporterna
ar en aktivitet vilken inte tillfor virde till verksamheten. Behovet av interntransporter anses
utifran studiens resultat uppkomma utifrén de grundliggande problem som finns kring arbetet,
i detta fall truckforarnas arbete och flode. Den problematik som uppticktes under kartliggning
av fallforetagets interna transporter aterfinns i Tabell 3 och utifrn analys av insamlade data
anses det vara denna problematik som skapar behovet av interna transporter hos fallforetaget.
De problem som identifierades i denna undersokning var patrullering av enhetens platser, ett
icke standardiserat arbetssitt, bristfilligt signalement av truckforarens uppdrag, storningar i
maskindriften, bristfalligt samspel mellan truckférarna samt signaler om krav pa direkt &tgéard.

Med hjélp av kartldggningen identifierades skillnaden mellan fallféretagets virdeadderande
och icke virdeadderande aktiviteter. Nar denna skillnad ar identifierad menar King (2019) att
arbetet med reducering av sloseri kan paborjas. Precis som Womack och Jones (1996) beskriver
i sin teori medforde definitionen av fallforetagets vardeflode en upptickt av en stor miangd
sloseri. Problematiken anses ge upphov till olika sloserier inom lean vilka kan kopplas till
interna transporter, alltsd definieras de onddiga interna transporterna i denna undersokning
inte enbart som transportsloseri utan dven som andra former av sloseri. Genom jamforelse av
problematiken hos fallforetaget med sloserier inom lean framkom det att problematiken ger
upphov till foljande sl6serier; transport, viantan, 6verarbete, rorelser, lager samt outnyttjad
kompetens. Med en identifiering av vad det dr som skapat fallféretagets behov av
interntransporter kan nista steg tas mot hur behovet kan reduceras for att minska sloseriet i
flodet av interna transporter.

Det storsta sloseriet som uppticktes hos fallféretaget var vad som i denna undersokning
bendmns som patrullering, vilket i teorin kan oversattas till transportsloseri, mer specifikt
sloseri av interna transporter. Petersson et al. (2015) menar att majoriteten av alla transporter
inte tillfér nagot virde och att interna transporter specifikt ar rent sloseri. Med denna teori i
atanke ansag forskarna att det huvudsakliga malet med undersokningen var att hitta 16sningar
som skulle kunna eliminera s& mycket transportsloseri som majligt. Vidare menar Petersson et
al. (2015) att behovet av transporter vanligen dr en indikation pa att ndgot annat i verksamheten
ar fel darav behovde studien inkludera en undersékning av vilka faktorer som kunde ligga till
grund for uppkomsten av transportsloseri. For att hitta rotorsaken till patrulleringen
inspirerades undersokningen av lean-verktyget "fem varfor”, ett verktyg som gér ut pé att stalla
frdgan “varfor” tills rotorsaken identifierats (Petersson et al., 2015). Under kartliggning av
fallforetagets problematik hade forskarna med sig frégan varfor till varje problem som uppkom
for att dyka djupare ner i problemet vilket King (2019) menar for arbetet framat. For att
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undersoka vilka faktorer som bidrog till 6kat transportsloseri gjordes ett forsok att definiera
problematiken kring fallféretagets patrullering utifrén de 6vriga sju sloserierna inom lean.

Petersson et al. (2015) ndmner bland annat att vantan ir ett sloseri som for foretag innebar
outnyttjad tid och King (2019) forklarar att vintan kan bestd av till exempel 6vervakning av
maskiner eller vintan pd material. Vantan pé fallforetaget exemplifieras i form av en stiandig
overvakning over bade maskiner, bingar och platser pd ett mindre fordelaktigt satt. Vid
storningar i maskindriften kan en truckforare tvingas std och vénta till dess att maskinen
fungerar som den ska och kan darefter atergé till arbetet. King (2019) ndmner att vintan ir ett
uppenbart sloseri som manga organisationer aktivt véljer att inte motarbeta. I denna
undersokning ingar vintan som ett av de sloserier som berors.

Utover vantan forklarar Petersson et al. (2015) att Gverarbete dr en form av sloseri vilket
innebar att en organisation utfor extra arbete som kunden inte ar villig att betala for. I
kartlaggningen av fallforetagets problematik med patrulleringen upptéicktes avsaknaden av ett
standardiserat arbetssitt vilket resulterade i att samspelet mellan truckforarna behover fungera
for att undvika en hog frekvens pé patrullering. Under kartlaggningen framkom att samspelet
mellan truckférarna inte fungerade optimalt vilket resulterar i att truckférarna patrullerar pa
samma omraden med kort tidsintervall mellan varje patrullering, vilket mer konkret innebér
att en truckforare kunde kontrollera en plats ovetandes om att en annan medarbetare precis
kontrollerat samma plats. Ett icke standardiserat arbetssidtt i kombination med bristande
samspel mellan truckférarna resulterade i den stora mingd patrullering som identifierades i
undersokningen, tva aktiviteter som kan likna vid leans definition av 6verarbete.

I fallféretagets verksamhet existerar 6verflodiga rorelser utanfor trucken, till exempel rorelser
dar truckforaren behdver kliva ur trucken for att 6ppna dorrar, stinga av en maskin eller
understka om en binge ar full eller inte. Melton (2005) forklarar att onddiga rorelser ar ett
sloseri for verksamheter da det direkt inte stottar processen och Petersson et al. (2015) havdar
att arbetet bor utformas pa ett sitt som eliminerar de onddiga rorelserna. I undersékningen
sags inte forbattringsmojlighet for detta sloseri med investeringen av automatiseringsverktyget.
Daremot kom forskarna till insikt med att verktyget skulle kunna kompletteras med ytterligare
automatisering i processen, till exempel dorrar som Oppnas automatiskt, for att pd s sitt
undvika att truckforaren behéver kliva ur trucken. Med ett siddant komplement skulle
investeringen av automatiseringsverktyget dven kunna reducera sloseri i form av 6verflodiga
rorelser.

Liker (2009) lyfter att overflodiga lager, ytterligare ett sloseri inom lean, orsakar langa
genomflodestider, mojliga skador pa gods och onddiga transport- och lagringskostnader. Pa
fallforetaget ar det vanligt att gods foradlas “in-house” pa en produktionsenhet, for att sedan
transporteras fran produktionsyta till en separat lagringsyta. Nar godset dterigen ska fordadlas
hamtas det med truck frén lagret och kors till en annan produktionsenhet istillet for att det
kors direkt till nasta del i foradlingsprocessen. Mellanlandningen pa lagerytorna ar onodig d&
det enbart kostar pengar i form av lagerhallningskostnad, onodiga transporter av godset samt
att risken for inkurans 6kar da truckarna interagerar 4n mer med godset.

Nagot som ej kan kopplas direkt till patrulleringsproblematiken hos fallféretaget men som trots
det anses viktigt att belysa dr det senast tillkomna sloseriet inom lean, outnyttjad kompetens.
Under intervjuer med truckforarna framkom det att truckférarna sjilva hade stor kunskap och
framfor allt egen erfarenhet fran flodet av fallféretagets interna transporter. Denna kunskap
var till stor hjalp under studien men verkar inte utnyttjas fullt ut av hogre uppsatta i foretaget.
Efter analyser av truckforarnas egna uppfattningar och asikter bedémde forskarna att
truckforarnas kunskaper mojligtvis hade kunnat anviandas dn mer for att ta tillvara pa all
kompetens som finns inom organisationen. Liker (2009) menar att en organisation som inte
lyssnar pd sina anstillda riskerar att gd miste om virdefulla idéer, kompetenser och
forbattringsmajligheter, en risk som kan anas hos fallforetaget utifran den nuldgesbild som
denna undersokning redogjort.

For att ge underlag till studiens andra frigestillning “Hur kan interntransporter
effektiviseras?” kan det sammanfattas som att en applicering av lean samt implementering av
automatiseringsverktyg kan bidra till effektivisering av fallforetagets interna transporter.
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I undersokningen pa fallforetaget utvarderades specifikt en automatiseringslosning for en
effektivisering av verksamhetens interna transporter. For denna studie var "16sningen” redan
bestamd péa forhand d& undersokningen avsag att bedoma lénsamheten for en investering av
det specifika verktyget fallforetaget valt. Verktyget ar en form av automatisering vilket beskrivs
enligt Groover (2010) som en teknologi vilken mojliggor for en process att genomforas utan
mansklig assistans. Fallforetagets forhoppning om effekten av automatiseringsverktyget var att
patrulleringen skulle minska. Wiktorsson et al. (2017) beskriver att automation kan hjélpa
verksamheter att 6ka produktiviteten och lonsamheten, minska kostnader, och darmed frigora
kapacitet, ndgot som undersokningens insamlade och beriknade data bekréftar. Resultaten
fran studiens kvantitativa data pavisade att en implementering av automatiseringsverktyget
kan minska patrulleringen, frigora kapacitet samt spara in pa kostnader. Enligt de berdkningar
forskarna gjorde pa lonsamheten med investeringen visas att lonsamhetspotentialen pa en
investering av automatiseringsverktyget ar stor. Utifran undersckningens resultat kan alltsa
automatiseringslosningar anses vara ett alternativ for att effektivisera en verksamhets interna
transporter eftersom automatiseringen eliminerar den méanskliga inblandningen i delar av eller
i hela processer och pa sa satt frigor kapacitet. I fallféretagets situation loser
automatiseringsverktyget en stor del av den problematik som finns. Genom automatisering av
uppdragen pa de mest problematiska platserna kan patrulleringen elimineras och verktyget
genererar ett vil fungerade system for signalement av uppdrag. Utifran observationer och
intervjuer pa respektive plats kom forskarna till insikt om att respektive plats bor utviarderas
individuellt for att hitta vilken typ av verktyg som ldmpar sig bast for just den platsen.

Oavsett om lean definieras som strategi, del av en strategi eller metod ar det nagot som foretag
applicerar pa sina verksambheter i syfte att effektivisera processer och eliminera sloseri (Chaple
et al., 2014). Genom att anvinda de metoder och verktyg som finns inom lean kan foretag
identifiera icke viardeskapande aktiviteter och eliminera dessa for att enbart utfora aktiviteter
som genererar varde for verksamhetens intressenter (Ndslund, 2008). Vilket beskrivs i empiri-
avsnittet har de olika enheterna pé fallféretaget olika grad av modernisering, diar de interna
transporterna var ett av de floden dar det inte satsat mycket pd modernisering. Utifran
insamlade data kan en koppling mellan satsningen pa modernisering och appliceringen av lean
hittas. De enheter som &r hogt moderniserade visar pa en utbredd anvindning av koncept och
metoder inom lean medan mindre moderniserade omraden har en stérre avsaknad av lean.
Baserat pa denna insikt anses foretaget i stort applicera lean pa sin verksamhet, dock mer pa
vissa enheter och mindre pé andra. Darmed anses ocksd principerna inom lean inte anviandas
lika utbrett inom foretagets interna transporter.

Forutom automatiseringslosning anses studien pavisa att en verksamhets interna transporter
dven kan effektiviseras genom en anvindning av leans metoder och verktyg. De metoder som
specifikt berordes i denna studie var standardiserat arbete, kaizen samt just-in-time. Utifran
den problematik som fanns hos fallféretaget bedomer forskarna att en anvindning av
standardiserade arbetssatt, kaizen samt just-in-time kan leda till en reducering eller till och
med en eliminering av den problematik som finns i nuldget. Den problematik som dessa tre
principer kan bidra till att 16sa ar framst patrulleringen och bristen pa standardiserat arbetssitt.
Ytterligare en viktig del i forbattringsarbete inom lean ar standardiserat arbete. Genom att
infora ett standardiserat arbetssétt for truckforarna har varje anstélld en standard att utgé fran
och avvikelser som di uppkommer kan littare upptickas och &tgirdas. En avvikelse i
fallforetagets situation ar just patrulleringen och detta problem kan ldttare uppmarksammas
med en satt standard. Genom att ha ett standardiserat arbetssatt i en verksamhet ar det littare
att uppticka avvikelser och pa sa sitt kunna atgarda dem relativt snabbt och erhélla mer
effektiva processer (Petersson et al., 2015). P4 fallféretaget visade insamlade data pa en
avsaknad av standardiserat arbetssdtt hos truckférarna och deras dagliga arbete.
Kartldggningen av fallféretagets problematik kriavde darfor en omfattande insamling av data
och ett explorativt angreppsitt for att kunna hitta de problem som fanns. Problematiken var
inte helt enkel att identifiera eftersom avsaknaden av standardiserat arbetssitt gjorde att
avvikelser inte uppticktes lika enkelt som om en standard funnits pa plats. Petersson et al.
(2015) menar att oférutsidgbara floden kraver fler resurser dn forutsdgbara floden med en
bestimd standard. Utifrén erfarenheterna fran undersokningen pa fallféretaget kan det darmed
anses vara viktigt att inféra standarder i truckforarnas arbete for att skapa en forutsagbarhet
och underlitta for identifiering av problem och avvikelser.
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Utifran en given standard kan dven ett arbete med sténdiga forbattringar (kaizen) bidra till att
allt fler avvikelser uppticks och att ett kontinuerligt arbetssétt att dtgarda dessa finns pa plats
(King, 2019). Studiens projekt pa fallforetaget involverade flera anstéllda i verksamheten och
ansdgs skapa engagemang hos personalen vilket visade sig i den vilvilja som fanns att bidra till
undersokningen. Enligt Petersson et al. (2015) &ar just styrkan i arbetet med stdndiga
forbattringar att det engagerar och involverar anstillda vilket kan leda till reducerat sloseri av
outnyttjad kompetens.

Den sista principen, just-in-time kan sammankopplas med automatiseringsverktyget. Genom
att stélla in verktyget pé ett sitt som gor att uppdragen kommer till truckférarna i den tid en
atgard faktiskt kravs kan de interna transporterna effektiviseras ytterligare. "Just-in-time” ar
en princip vars syfte ar att producera det som efterfragas i ratt tid och i ratt kvantitet for att
undvika sloseri. Just-in-time arbetar i linje med “pull”, ytterligare ett begrepp inom lean vilket
innebir att verksamheter arbetar utifran ett dragande system dir efterfragan ar det som styr
produktionen. Genom att enbart producera det som efterfragas kan sloseri som vintetid och
onddiga lager reduceras (King, 2019). Den eventuella 16sningen som undersokningen pa
fallforetaget berorde var en automatiseringslosning vilken signalerar nér ett behov finns pa en
viss plats, en 16sning som skulle kunna kategoriseras i “just-in-time” dér truckférarna da far en
signal om att ka till en plats nar det faktiskt finns ett uppdrag att utfora. Petersson et al. (2015)
menar att om aktiviteter utfors nir de bor utforas skapas en forutsidgbarhet i processerna, en
forutsagbarhet som fallforetaget i fraga skulle ha stor nytta av.

5.1.1 Rekommendationer till fallféretaget

For att tacka storre delen av fallforetagets problematik rekommenderas att en implementering
av automatiseringsverktyget kombineras med metoder inom lean for att ge storre effekt pa
investeringens lonsamhet. Hos fallforetagets interna transporter uppticktes en stor
forbattringspotential darfor rekommenderas det att anvidnda sig av kaizen och arbeta med
stindiga forbattringar for att uppna maximal effektivitet i truckforarnas flode. For att skapa en
tydlighet i truckforarnas arbete och underlitta for upptéackten av avvikelser rekommenderas
dven att infora ett standardiserat arbetssitt for truckforarna. Vidare foreslds att utnyttja
principen just-in-time for att sdkerstilla att truckforarnas uppdrag utfors i ratt tid for att
undvika till exempel onddig vintan. For att fa ut maximal lénsamhet av
implementeringslosningen rekommenderas dven att verktyget anpassas efter respektive plats
behov for att 16sa platsernas problematik pa det mest optimala sittet.

5.2 Svar pa fragestallningar

Efter ovanstaende analys ar det nu mgjligt att besvara studiens fragestillningar. Som svar pa
studiens forsta fragestillning “Vilka faktorer bidrar till behovet av interntransporter?”
framkommer att behovet av interntransporter utifran studiens resultat anses uppkomma
utifran de grundldaggande problem som finns kring arbetet. Den priméara problematik som anses
skapa behovet av interna transporter ar;

e Bristande signalsystem
e Bristande kommunikation och samspel mellan medarbetare
e Avsaknad av standardiserat arbetssitt

Problematiken anses ge upphov till olika sloserier inom lean vilka kan kopplas till interna
transporter, alltsd definieras interna transporter i denna undersokning inte enbart som
transportsloseri utan dven som andra former av sloseri. Det framkommer i studien att ovan
presenterad problematik resulterar i foljande sloserier; transport, vintan, 6verarbete, rorelser,
lager samt outnyttjad kompetens.

For att besvara studiens andra fragestillning ”Hur kan interntransporter effektiviseras?”
har foljande koncept berorts som de fyra primira for effektivisering av interna transporter;

e Automation

e Standardiserat arbetssétt
e Kaizen

e Just-in-time

36



Automationen bidrar frimst till en 16sning av problematiken kring bristande signalsystem samt
bristande kommunikation och samspel mellan medarbetare. Eftersom en automatisering av
signalering sidkerstiller en mer korrekt signal till uppdragsutférarna bor signalsystemet
forbattras. Med ett forbattrat signalsystem bor uppdragsutforare dirmed kunna forlita sig pa
att uppdragen automatiskt fordelas ut pa ett korrekt sitt och pé sa vis kan samarbetet mellan
medarbetarna forbéttras och dverarbete reduceras.

Den problematik som de tre lean-principer kan bidra till att l6sa ar framst bristande
signalsystem, bristande kommunikation och samspel mellan medarbetare samt bristen pa
standardiserat arbetssitt. Genom att infora ett standardiserat arbetssitt for interna transporter
kommer samtliga medarbetare arbeta utefter samma uppsatta standard vilket medfér mer
forutsdgbara processer (Petersson et al., 2015). Med en 6kad forutsiagbarhet skapas bittre
forutsattningar for forbattrat samspel mellan medarbetare eftersom de mer sékert vet hur deras
kollegor arbetar. Utifran en given standard kan dven ett arbete med stindiga forbattringar
(kaizen) bidra till att allt fler avvikelser upptéicks och att ett kontinuerligt arbetssitt att dtgirda
dessa finns pa plats. En minskning av avvikelser och stérningar i processer leder naturligt till
ett mer effektivt flode i verksamheten. Den sista principen, just-in-time kan tédnkas hora
samman mer med automatiseringslosningar dir signalsystemen bor signalera exakt i den tid
da en transport behovs, varken tidigare eller senare, for att forsdkra att sloserier som vantan
och onodig transport inte uppkommer. Genom att integrera denna princip med
automatiseringslosningar kan det bidra till en mer effektiv anvindning av
automatiseringsverktyg.

Bortsett fran de specifika principerna inom lean tror forskarna att verksamheter som applicerar
lean som en strategi eller som en del av sin strategi och ddrmed implementerar lean-"tanket” i
sin verksamhet ocksa kan erhélla mer effektiva processer. En organisation vars mentalitet
genomsyras av lean och leans principer lar ha anstéllda som utovar aktiviteter och uppgifter pa
ett satt som ligger i linje med lean.
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6 Diskussion och slutsatser

Kapitlet ger en sammanfattande beskrivning av studiens resultat. Vidare framfors studiens
implikationer och begrdnsningar. Dessutom presenteras studiens slutsatser och
rekommendationer. Kapitlet avslutas med forslag pa vidare forskning.

6.1 Resultatdiskussion

Den problematik som presenteras som svar pa studiens forsta fragestillning ger troligtvis inte
en exakt representation av den generella problematiken kring interna transporter hos alla
foretag. Problematiken pa olika foretag skiljer sig hogst troligen at, diar annan problematik &n
den som lyfts i denna studie kan forekomma pa grund av foretags olikheter. Det skulle
exempelvis kunna tdnkas att problematiken skiljer sig beroende pé bransch, typ av verksamhet
samt storlek pa foretagen.

Enligt Petersson et al. (2015) kan layouten av en verksamhet vara en vanlig orsak till behovet
av interna transporter, en problematik som i denna undersoknings fall endast kort berdrdes i
teorin eftersom det inte ansigs vara applicerbart utifrdin det uppdrag som gavs fran
fallforetaget. Anledningen till att layouten inte berérdes i denna undersokning kan dels kopplas
till det uppdrag som gavs fran fallforetaget, att uppdraget var avgransat till att underséka hur
en automatisering av de olika platserna pd omrédet kunde minska patrulleringen. En annan
anledning kan kopplas till fallféretagets storlek, en anldggning med ett antal olika typer av
producerande enheter vilka kriver helt egna byggnader. En layoutforandring av en sadan
verksamhet kan ddrmed anses vara svir att genomfora.

De alternativa l6sningar vilka presenterades som svar pé studiens andra frégestéllning ar direkt
kopplade till den problematik som presenterades i svaret pa den forsta fragestillningen. Det
kan tidnkas att foretag med annan problematik behéver andra typer av losningar for att
effektivisera sina interna transporter. Utifran det sambandet kan slutsatsen dras att
l6sningarna bor utformas utifran den specifika problematik som identifieras pa den aktuella
verksamheten. Daremot anses det att foretag med den typ av problematik som presenteras som
svar pé studiens forsta fragestillning kan ha nytta av de 16sningsforslag som presenteras under
fragestéllning tva. Generaliserbarheten av studiens resultat blir darmed relativt pa grund av det
samband som ligger mellan identifierad problematik och féreslagna losningar. For foretag med
liknande problematik kan studiens resultat troligen appliceras p& deras verksamheter, medan
foretag som identifierar andra problem som inte ndmns i denna studie hogst troligt inte kan
applicera samma l6sningar. For att effektivisera sin verksamhets interna transporter kravs
darfor en identifiering och kartlaggning av problematiken kring flédet for att sedan ta fram de
I6sningar som bast kan 16sa de specifika problemen.

Utifrén studiens resultat blir det tydligt att anvdndningen av lean leder till en effektivisering av
en verksamhets processer. Effektiviseringen leder i sin tur till reducering av sloseri samt
frigjord kapacitet. Utifrain det resultatet reflekterar forskarna att foretag kan ha tre
huvudsakliga riktningar for sitt syfte med lean. De tre riktningarna kopplar forskarna samman
med Porters (2004) tre olika strategier; kostnadsstrategin, differentieringsstrategin samt
fokusstrategin. Syftet med denna jamforelse ar att pavisa att de positiva effekterna som kommer
av en implementering av lean anses utnyttjas pd huvudsakligen tre olika sitt. Den forsta ar att
foretag vill erhalla kostnadsbesparingar for att kunna erbjuda sina kunder lagre priser, den
andra dr att foretag reducerar sloseri utifran en hallbarhetsaspekt, den tredje och sista ar att
den frigjorda kapaciteten utnyttjas for antingen innovation eller ytterligare forbattring av ett
foretags nuvarande utbud for att battre tillfredsstilla valt kundsegment. Med en integrering av
lean i sin verksamhet kan foretag effektivisera sina processer och darmed utnyttja frigjord
kapacitet pa det sidtt som gynnar deras uppsatta mal bist, oavsett vilken strategi som anvinds.
Zhang och Niu (2012) havdar att det finns en tydlig korrelation mellan anvindningen av lean
och ett foretags konkurrenskraft. Vidare faststéller &ven Gavriluta (2019) att lean ar en av de
mest framgéngsrika affirsstrategierna som anviands for att forbattra verksamheters
konkurrenskraft. Med dessa tva teorier stirks resultatet pa fragestillning tva dar anvindningen
av leans principer och metoder utifrén studiens resultat anses 6ka en verksamhets 16nsamhet
och pa sa vis paverka konkurrenskraften positivt.
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6.2 Implikationer

Utifran studiens resultat tydliggors vikten av att dagens foretag arbetar med att identifiera
problematiken kring flodet av interna transporter. Det framkommer att det finns goda
forbattringsmojligheter inom signalsystem, kommunikation och samspel samt standardisering.
Vidare tydliggors det att satsningar pa att ta fram anpassade 16sningar och atgidrda denna
problematik kan effektivisera flodet av interna transporter och generera en hog lonsamhet pa
de investeringar som gors inom omradet. Avslutningsvis péavisar studien att dagens foretag
behover folja utvecklingen pé den fordnderliga marknaden och effektivisera sina processer.
Studiens forslag pa forbattringar inom interna transporter ar darfor ett sitt for verksamheter
att stirka sin konkurrenskraft.

6.3 Metoddiskussion

Studien dr en enfallsstudie vilket innebéar att undersékningen enbart baseras pa ett fall, nagot
som bidrar till en tveksamhet kring undersokningens generaliserbarhet. Om undersékningen
hade genomforts pé flera olika verksamheter och fall hade resultatet kunnat generaliseras i en
storre grad. For att komplettera en bristande generaliserbarhet har resultaten frén
undersokningen pa fallforetaget kompletterats med teori for att skapa en méngsidighet och
bidra till mer generella slutsatser kring undersokningen.

Genom hela studiens process har forskarna anvint sig av en pusslande approach, det som
Dubois och Gadde (2002) bendmner som "systematic combining”. Med en sddan ansats var det
svart att planera alla steg pd forhand, istdllet tog forskarna ett moment i taget. Ett
datainsamlingstillfille kunde 6ppna for en annan rikining &n den forskarna férutspatt att
undersokningen skulle ta, darfor valdes det att forhélla sig till en pusslande approach dar varje
steg naturligt ledde till nésta utan en forbestamd plan. P& grund av denna Oppna riktning
praglades dven datainsamlingsmetodernas struktur av detta (Eriksson & Engstréom, 2021). Det
kan tdnkas att studiens planering och struktur av datainsamling var bristande men det var inget
som forskarna ansag paverkade utfallet. P4 grund av den pusslande ansats som anvidndes kunde
forskarna griava djupare ner i den problematik som identifierades och inte utesluta relevant
information utan hela tiden driva undersokningen framét. Det enda kravet pa struktur var att
hela tiden bibehélla en riktning pé tillvagagangssattet och att undersdkningen avgransades till
det innehall som faktiskt var relevant for undersokningens andamal.

De intervjuer som genomfordes var av 1ag grad av standardisering samt semistrukturerade
eftersom forskarna avsdg att bibehalla den Oppna riktningen genom hela processen. Vid
genomforandet av intervjuer valde bada forskarna att ndrvara, dir en ledde samtalet med
respondenten medan den andra antecknade. Tillvagagingssittet sdkerstillde en mer siker
insamling av data eftersom upptagningen sker av tva olika individer vars preferenser och
tolkningar kan skilja sig at. Denna skiljaktighet kan bidra till en mer nyanserad och heltackande
bild jamfort med om endast en person varit nirvarande vid intervjuer och observationer

Studiens data bestod av bide kvantitativa och kvalitativa data med syftet att lyfta data som bade
baserades pa numeriska viarden samt individers uppfattningar och asikter. Anledningen till
detta var att truckforarnas uppfattningar av sin egen verklighet anségs vara viktig att belysa
eftersom de dr dem som dagligen arbetar i den miljo som studerades. Numeriska data, till
exempel den frén frekvensstudierna, anségs inte vara tillrackligt for att skapa en nyanserad bild
av patrulleringen och den problematik som missténktes finnas.

Vid undersckningens datainsamling anvindes bade data- samt metodtriangulering.
Trianguleringen bidrar till en stark validering av studiens insamlade data. For ett enda
undersokningsobjekt valdes bade olika kéllor samt olika metoder. Trianguleringen gav data
fran flera olika perspektiv och insamlade data bor dirmed ge en mer korrekt bild av
verkligheten.

Vidare kan det dven anses att en veckas datainsamling av patrulleringsfrekvensen var for kort
tid for att erhalla ett resultat som speglar verksamhetens verklighet. Det kan argumenteras for
att flera veckors datainsamling hade givit en bittre representation av nuligets patrullering.
Daremot anser forskarna att de komplement som gjordes till frekvensstudierna bidrar till en
bittre representation av truckférarnas arbete. Genom att intervjua truckforarna som dagligen
arbetar med det studien beror skapas en béttre bild av nuliget 4n den som enbart baserats pa
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frekvensstudierna. Under frekvensstudien gjordes en korrigering efter halva insamlingstiden
for att tydliggora hur dokumentationen skulle goras da det vid en avstimning framgick att det
blivit missforstand kring vad som anségs vara patrullering och inte for en specifik plats. Det kan
tinkas att en tydligare instruktion vid start hade kunnat undvika det missforstand som skedde
och att datainsamlingen blivit korrekt fran borjan. Daremot rdddades risken for felaktiga data
av den korrigering som genomfordes efter det upptickta missforstandet, korrigeringen
tillsammans med intervjuerna som komplement sidkerstiller en mer korrekt bild av nuldget
trots de brister som uppticktes under processens gang.

6.4 Slutsatser

Studiens syfte var att undersoka hur interntransporter bor hanteras for okad effektivitet.
Utifrén studiens resultat framkommer vikten av att gora en noggrann kartliggning av
problematiken kring interna transporter. Kartliggningen bor utféras i form av en
vardeflodesanalys for att tydligt identifiera vilka aktiviteter som skapar virde for verksamheten
och vilka aktiviteter som kan definieras som sloseri. Vid definieringen av vilket sloseri som
fanns inom interna transporter framkom att sloseriet inte enbart var transportsloseri utan att
dven andra typer av sloseri som vintan, 6verarbete, 6verflodiga rorelser och lager samt
outnyttjad kompetens. Nir de icke-virdeadderande aktiviteterna identifierats kan arbetet med
att ta fram lampliga verktyg for att eliminera de aktiviteter som definieras som sloseri paborjas.
Utifrén presenterad teori anses det att en applicering av leans principer och
automatiseringsverktyg ar alternativa 16sningar for problematik inom interntransporter och att
l6sningarna kan leda till en mer konkurrenskraftig verksamhet pa grund av den okade
effektiviteten och de reducerade kostnaderna som anvindningen av lean samt automatisering
resulterar i.

Darmed ar studiens slutsats att verksamheter behover arbeta med att identifiera problematiken
kring interntransporter och direfter ta fram losningar anpassade efter de specifika problemen.
Vidare pavisar undersokningen att metoder inom lean och automatisering ar tva alternativa
I6sningar for att effektivisera interna transporter, dock med individuella anpassningar for
optimal effektivitet.

Avslutningsvis bevisar resultat frdn undersokningens insamlade data att en effektivisering av
interntransporter genererar 6kad 16nsamhet for verksamheter och darmed kan bidra till starkt
konkurrenskraft.

6.5 Vidare forskning

For vidare studier inom omréadet anses det relevant att praktiskt undersoka ifall en kombination
av automatiseringslosning och lean-principer ger storre effekt dn automatiseringslosning
ensamt. Vidare kan det vara intressant att underscka mer djupgdende vilken typ av
automatiseringslosning som ldmpar sig bast for en verksamhets specifika problematik. Detta
da forskarna spekulerar att olika problem kréaver olika typer av 16sningar for att generera sa
optimalt resultat som mojligt av investeringen.

Fortsattningsvis anses det intressant att undersoka om den problematik som identifierades i
denna studie dr utbredd hos andra foretag eller om den ar specifik for just detta fall. Detta
eftersom de 16sningar som presenterats i studien skulle vara applicerbara pa fler foretag om det
visar sig att problematiken som presenterats i studien dr vanligt férekommande bland andra
verksamheter.
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Endast kontroll
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D-hall: Spanbinge

Helfull: Halvfull:

G1: Utbana

E-kallaren: "Bypass"

Helfull: Halvfull:

Sluss 1-2

Sluss 2-3

Sluss 3-4

G2: Utbana/Avkylning/Skrot

Helfull: Halvfull:

CKD (F-hall): Hamtning partier

E-hall: Block Pafylinad

A-hall: Block Pafylinad
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